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PREFACE. 

JLa mécanique appliquée aux arts n*est quune partie de la 
technologie, science immense, qui renferme le domaine entier 
de l'industrie humaine. Cette science , comparable à l'histoire 
naturelle par son étendue et son utilité, est trop vaste pour être 
cultivée dans toutes ses parties par un seul homme; aussi elle 
se subdivise en trois grandes branches, chacune desquelles a une 
multitude de rameaux secondaires, tous très-importans. 

Les trois branches principales de la technologie sont : i®. l'ar- 
chitecture technique; 2®. la mécanique appliquée aux arts; 3®. la 
chimie usuelle. 

J'appelle architecture technique celle qui détermine les for- 
mes et les ornemens des diverses productions de Tindustrie; 
comme les autres espèces d'architecture, elle a pour base le 
dessin; soumise, comme elles, aux règles de convenance, de 
proportion, d'eurythmie, de symétrie, son but principal est de 
remplir avec simplicité, économie et solidité toutes les condi- 
tions exigées par la destination de chaque objet. Elle dédaigne 
ce qui est superflu; car elle sait que la surabondance s'allie 
difficilement avec la beauté réelle, 

La mécanique appliquée aux arts, et la chimie usuelle, diri- 
gent conjointement l'exécution des objets dont l'architecture 
technique a fixé la configuration. 

L'architecture technique est une branche particulière des arts 
libéraux,' et elle a dû éprouver les mêmes révolutions^ déchoir 
avec eux, se relever en même temps, et les suivre constamment 
dans les fluctuations auxquelles ils ont été assujettis à différentes 
époques. Cette vérité est démontrée d'une manière indubitable 
par les monumens et par les restes précieux de l'industrie an- 
tique. Nous voyons, en les examinant, qu'à l'époque oii la scul- 
pture et l'architecture civile, arrivées au plus haut point de 
perfection , produisaient ces admirables chefs-d'œuvre qu'on a 
imités, sans pouvoir jamais les surpasser, l'architecture tech- 
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îj ^ PRÉFACE. 

nique produisait de son côté ces magnifiques candélabres, ces 
beaux vases, ces ëlégans trëpîeds, devenus maintenant les mo- 
dèles des meubles les plus somptueux qui décorent nos salons 
modernes. 

Lorsque ensuite la sculpture et Farchitecture sacrifièrent la 
beauté des formes , Télégance de la distribution à une multi- 
plicité d accessoires iiisignifians ^ Farchitecture technique fit de 
même. 

Quand les règles de proportion , de convenance et d'imitation 
de la belle nature furent oubliées^ elle tomba, avec les autres arts 
Ubéraux , dans une léthargie complète; elle «e réveilla avec eux, 
et elle reprit une partie de son antique vigueur dans le beau 
siècle des Médicis et de Léon X. 

Elle se soutint jusqu'au moment ou le mauvais goût fut ra- 
mené en Italie par Borromini et Bibiena , et en France par 
Oppenord} alors, les meubles et les ornement de toutes lea 
espèces, surchargés de courbes onduleuses, hérissés d^angles, 
ne présentaient plus que des fomaies aussi incommodes que vi^ 
cieuses. 

Lies artistes, enfin, dégoûtés des faux systèmes qui les avaient 
égarés , se remirent sur le bon chemin , et prirent pour guide 
Fimitation de la belle nature et 1 étude des anciens; les belles 
formes antiques devinrent les n^odèles que nos manufacturiers 
adoptèrent , et ce fut par Fétégance de ces modèles , combinés 
avec la perfection des procédés techniques, qu'ils assurèrent 
une supériorité incontestable à plusieurs branches de Findustrie 
française, et notamment à l'orfèvrerie, aux porcelaines, aux 
bronzes dorés et aux meublas en général. 

L'architecture technique a fait, depuis quelques années, de 
grands progrès en France ; mais a-t-elle entièrement secoué le 
joug du mauvais goût ? Je ne le crois pas ; on reconnaît par des 
signes non équivoques que le mauvais goût n'a pas cessé de ré- 
gner. On le reconnaît, dis -je, par ces alliances incohérentes 
des genres les plus disparates, du grec, par exemple , et du go- 
thique; de Fégyptien et de l'étrusque; par cet oubli fréquent des 
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PREFACE- iij 

proportions; par lemploi incoDsidére des ordres d'architecture^ 
qaon adapte aux objets auxquels ils couviennent le moius, et 
surtout par les altérations si coudatnnaMes de ces mêmes ordres, 
altérations qui ne se distinguent de celles qnon se permettait 
dans les siècles les plus barbares, que par la beauté des orne- 
mens accessoires. 

Le bon goût a néanmoins remporté des avantages signalés 
sur son antagoniste, mais la lutte nest pas finie; celui-ci se 
débat encore avec vigueur, et il a un puissant auxiliaire, qui, 
tôt ou tard, déterminera en sa faveur la victoire, et lui asr- 
surera la prépondérance. Quel e^ donc ce redoutable cham- 
pion qui combat si vaillamment en faveur du mauvais goût? 
Oserai-je le nommer? Oserai-je m'exposer au ressentiment du 
beau sexe? G est la mode, avec son cortège habituel, le caprice 
et Finconstance. . 

Dans les arts mécaniques, le dessin et lexécution ne sont 
point soumis aux mêmes causes influentes. L'un suit, comme 
nous venons de le dire, Tinapulsion de la mode; l'autre n'envi- 
sage que l'économie et la perfecûon de la main d'œuvre. La 
marche du premier est irrégulière, et plus souvent rétrograde 
que progressive; la seconde, dirigée constamment vers le même 
but, n'abandonne point le chemin direct; car elle ne saurait 
s'en éloigner sans blesser grièvement Imtérêt , premier mobile 
de l'industrie. 

\J exécution étales procédés techniques ne peuvent ni dé- 
choir, ni se perdre, si la l)rancfae d'industrie à laquelle ils ap- 
partiennent ne cesse d'être fructueuse. 

. Les différentes branches d'industrie se divisent en deux e^ 
pèces; les nnes dépendent unicpiement de la nK)de, ou de 
certaines coutumes sujettes à changer et à tomber en désuétude; 
les autres sont intimement liées avec la civilisation et la po- 
pulation , avec l'opulence et le. luxe, qui en sont les résultats. 
Celles de la première espèce n'ont qu'une existence éphémère; 
celles de la seconde, au contraire, ne peuvent devenir infruc- 
tueuses, et conséquemment elles ne peuvent ni décliner, ni 
tomber, sans que Fopulence et le luxe ne déclinent et ne tombent 
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également; de sorte que, si Ton démontrait que Topulence et le 
luxe n'ont pas cessé d'exister dans une nation depuis une époque 
déterminée, on pourrait en conclure que les branches d'indus- 
trie qu^on y a cultivées, non comprises dans la première es— 
Sèce ci-dessus indiquée , et les procédés techniques qui en 
épendent s'y sont conservés, et même qu'ils s'y sont perfec- 
tionnés ; car l'intérêt qui s'oppose à leur détérioration les pousse 
continuellement, et les excite à s'améliorer. 

Je. crois, en général, qu'on peut affirmer que si des pro- 
cédés techniques anciens ont éprouvé le même sort qu'une foule 
d'inventions modernes, qui encombrent en pure perte les re- 
cueils de machines, et qui augmentent le nombre des brevets 
sans que la société ni les inventeurs éprouvent aucun profit; 
c'est que, comme ces dernières, ils étaient ou surperflus ou 
défectueux. 

Les arts mécaniques peuvent être comparés à de beaux 
arbres dont le tronc acquiert des accroissemens continus en 
dimension et en solidité, tandis que les branches éprouvent, 
suivant les saisons, des variations périodiques, et nous mon- 
trent tour à tour un agréable feuillage, des fleurs élégantes, des 
fruits à la fois savoureux et beaux , et ensuite se dépouillent de 
tous leurs ornemens, et nous laissent voir une désagréable 
nudité. L'image du tronc est appropriée à la série des procédés 
techniques , qui , de génération en génération , ne cessent d'aug- 
menter en nombre et en perfection j celle des branches chan- 
geant de parure, suivant les saisons, au dessin, qui, subordonné 
aux caprices de la mode,, est dans un état de fluctuation per- 
pétuelle. 

Les mécaniques appliquées aux artB,etla chimie usuelle, 
sont destinées à recueillir le grand héritage des procédés tech- 
niques, a classer avec ordre cet immense trésor, et à le disposer 
de telle sorte qu'aucun objet important ne puisse échapper aux 
:recherehes des artistes ; qu'il leur soit facile de comparer cha- 
que procédé avec ses analogues , et de faire entre eux un choix. 
11 faut aussi que le génie puisse apercevoir les parties les moins 
pourvues, et sache où diriger sa fécondante activité. 
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PRÉFACE. V 

* La mécanique appliquée aux arts se divise en deux parties 
]>iea distinctes : dans la première y sont classes tous les ëlëniens 
des machines f dans la seconde , les' machines complètes. Les 
parties élémentaires y contenues dans la première partie y sont 
isolées , dépouillées de ^out accessoire , et réduites à leur plus 
simple expression. Elles sont ainsi réduites pour que Tartisle 
puisse les comprendre avec facilité , et, après les avoir com- 

Srises, qu'il puisse en conserver dans sa mémoire les images 
istinctes , précises et durables. C'est pour arriver à ce but , 
que nous avons imaginé la classification contenue dans le vo- 
lume intitulé : Composition des machines. 

La seconde partie de la mécanique appliquée aux arts, est 
bien. plus vaste que la première; elle contient non-seulement 
toutes les machines dans leur intégrité , mais encore la série des^ 
procédés qui leur sont relatifs ; il est évident que la connais- 
sance des machines' serait infructueuse , si les moyens d'en 
faire usage n'étaient connus en même temps. 

On peut distribuer toutes les machines en sept séries. La pre- 
mière série renferme celles dont le but est de mouvoir les corps- 
solides ; elles sont décrites dans le volume intitulé : Mouv^ement 
des fardeaux^ . 

La seconde contient les machines aptes à élever les liquides , 
et spécialement l'eau ; elles sont désignées par le nom générique 
de machines hydrauliques. 

La troisième série renferme les machines d'agriculture, c'est- 
à-dire celles qui servent à travailler la terre , et celles qui don- 
nent aux produits du sol les préparations exigées par l'usage 
auquel on les destine. 

Les trois séries suivantes contiennent les machines qui ser- 
vent aux différentes sortes de fabrication. Elles sont si nom- 
breuses et si importantes, qu'elles n'auraient pu être renfermées 
dans, une seule série. Ainsi la quatrième série contient les machines 
employées dans les constructions, cestrà-dire celles dont les 
quatre architectures, civile, hydraulique, militaire et navale,, . 
iont usage. Les machines de métallurgie, celles des papeteries,, 
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des tanneries et quelques autres , sont contenues dans la cin- 
quième série. La sixième renferme les machines qui servent à 
confectionner les étoffes ; et la septième, les machines purement 
amusantes et curieuses. 

Nous avons consacré un volume de* cet ouvrage à chacune 
des sept séries. Le présent volume est spécialement affecté à la 
quatrième; nous allons domier une analyse succincte des ma- 
tières qu'il contient. 

U est divisé en quatre livres. Le premier livre renferme les 
m^achines dont Tarchitecture civile fait usage , à lexception de 
celles qiii servent à transporter les fardeaux sur des plans hori- 
zontaux ou inclinés , et à les élever verticalement et oblique- 
ment , ces sortes de machines ayant déjà été décrites dans le vo- 
lume intitulé : Moui>ement de$ fardeaux. 

Il était utile de faire connaître , avant tout , les machines 
imaginées pour éprouver la force des matériaux , et de rap- 
porter les résultats les plus iniportans des épreuves faites à l'aide 
de ces machines , sur les bois , les pierres, les briques, les mor- 
tiers et le fer. Nous avons inséré ces résultats dans 1^ premier 
chapitre 31^ ayant eu soin d'indiquer les auteurs qui donnent de 
plus amples instructions jsur cet important sujet. Nous n avons 
point négligé, dans les autres chapitres, de donner de sembla- 
bles indications toutes les fois que nous les avons jugées utiles. 

La fabrication des briques est un objet important surtout 
dans les pays oii Ton en fait un usase presque exclusif. On a 
reconnu que la fabrication manuelle donne des produits moins 
parfaits et plus coûteux que cqux qu'on obtient par des pro- 
cédés mécaniques ;. nous avons décrit ceux inv^ités par 
M. Hattemberg , qui sont en usage en Russie, et ceux que 
M. Kinslejr emploie avantageusement en Angleterre. 

En diverses contrées , la pulvérisation du plâtre et du ciment 
s'effectue avantageusement à l'aide des machines. On voit, aux 
environs de Strasbourg et en Egypte , un grand nombre de 
jiiieules tournantes destinées à cet us^e ; la Hollande est pourvue 
de moulins à vent, qui pulvérisent la pierre d'Andernack; nous 
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avons décrit les unes et les autres , ainsi que deux belles ma- 
chines employées par Perronet à la construction du pont de 
Neailij , pour pulvériser le cioient et confectionner le mor- 
tier. La description de deux machines à broyer les couleurs^ de 
M. Molard et de M. Hubert y terminent ce chapitre. 

Le chapitre suivant traite des machines à tailler le bois et la 
pierre , et spécialement des diverses espèces de scies, soit à hms^ 
soit mécaniques *y parmi ces dernières , on distingue celles n^ues 
par une roue hydraulique, celles à manège, les scies à vent , les 
scie^ à lames sans fin , les fraises ou scies circulaires , celles 
enfin qui sont aptos à donner une double courbure au bois. On 
trouve aussi dans le même: chapitre l'indication des rabots mé- 
caniques, employés dans l'arsenal de T^o/w/ci; les ingénieux 
procédés de M. PFrigkt , pour tailler et forer les pierres ; et 
enfin la machine de Perronet pour forer les gargouilles du pont' 
de Neuilly. 

Le dernier chapitre du premier livre traite de la polissure ; 
on y trouve d'abord l'indication des potées ( c^est ainsi qu'on 
appelle certaines substances à Taide desquelles on parvient à 
polir les corps les plus durs); puis la description des procédés 
employés daus la polissure de l'acier, des glaces , du marbre; et 
enfin ime notice sur la belle manufacture de porphyre d'Elfre- 
dalen. 

Le second livre , consacré aux machines employées daqs lar^- 
chilecture hydraulique, est divisé en cinq chapitres. Le premier 
décrit le sondage , c'est-à-dire Faction au moyen de laquelle on 
reconnaît les couches d'un terrain à diverses pr (Pondeurs. Tou- 
tes les pièces de la sonde de l'inspectiou générale des carrières de 
Paris, et le vérificateur inventé par M. Baillety y sont détaillés. 

Dans le second chapitre, nous avons désigné sous le nom de 
curage tous les déblais que Ton effectue sous leau sans épuise- 
ment, et nous avons fait connaftre les dragues à sable et à vase, 
les louchets , la grande machine à curer à rou<?^, celle de Venise 
à balancier, la machine à chapelet, qui semble mériter la préfé- 
rence lorsqu'elle est construite avec solidité, et le moulin à 
draguer de Rochefort. Nous avons indiqué aussi une nouvelle 
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méthode (que nous croyons très -avantageuse) d'employer le 
courant même dune rivière^ ou le flux et reflux, pour mettre 
en mouvement une machine à curer , garnie de deux chape- 
lets* 

Les sciaphandres , les cloches à plongeur , le bateau plongeur 
de Coulomb , l'enveloppe imperméable , sont les principales 
méthodes imaginées pour faciliter les moyens de séjourner dans 
l'eau , et d'y effectuer fies travaux ; nous les avons décrites dans: 
le troisième. chapitre où l'on trouve la méthode sde miner un 
rocher submergé, et d'extraire des navires submergés en fai- 
sant passer sous ces navires des câbles qu'on'aihar^e à des corps 
flottans, et enfin un précis historique de la mémorable extrac- 
tion du vaisseau le Phénix y qui était submergé dans la lagune 
de Venise. 

Le quatrième chapitre traite du battage et de l'arrachement 
des pieux. Après avoir discuté la question , si le pilotage est 
îaussi utile qu'on le pense communément pour asseoir les fon- 
demens avec solidité dans les mauvais terrains, et si l'on ne 
pourrait pas obtenir le même effet plus économiquement par 
une percussion immédiate sur le terrain; après avoir indiqué 
les expériences faites par divers savàns , et surtout par M. Ron- 
delet ^ pour reconnaître la valeur de la percussion; enfin, après 
avoir donné des détails pratiques sur le choix , les dimensions 
^t la position des pieux et. des pilots, nous avons décrit les di- 
verses sortes de moutons à bras , à tiraude, à déclic. Parmi les 
sonnettes à tiraude , nous en indiquerons une à cercle , que l'ex- 
périence nous a démontré être très-avantageuse. De même nous 
indiquerons un arrache-pieux dont nous avons éprouvé l'uti- 
lité , et qui nous parait , sous tous les rapports , préférable aux 
machines analogues que l'on emploie communément. 

Le dernier chapitre de ce livre traife du recepage des pieux, 
c'est-à-dire de l'opération dont le but est de couper une portion 
de pieu Immergé à une profondeur plus ou moins grande. Nous 
avons distingué deux sortes de recepage , le simple et celui de 
niveau y et nous avons indiqué les machines aptes à produire 
Vxxn et l'autre. 
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' Le troisième li?re^ divise en cinq chapitres^ traite des ma- 
chines militaires en général. Les armes-machines des anciens , 
si nombreuses et si ingénieuses^ sont décrites dans le premier 
chapitre^ oii, d'après le tén^oignage des auteurs anciens, nous 
ayons cherché à faire connaître la configuration des balistes , 
des catapultes 9 des béliers, des hélepoles et d'autres machines 
senoblables* 

Les trois chapitres suivans contiennent les procédés eu usage 
dans les manufactures d'armes, pour la fabrication des armes 
blanches , des armes à feu portatives , et des canons. Le dernier 
chapitre traite de la fabrication de la poudre. 

Les machines employées dans les constructions navales sont 
Tobjet du quatrième livre. Plusieurs machines, appartenant à 
cette catégorie , ont été précédemment décrites , soit dans les 
trois livres précédens de ce volume , soit dans le Traité du mou- 
9ement des fardeaux ; il ne nous restait plus à traiter que 
des ptiachines employées dans les corderies, dans les forges des 
grosses ancres et dans les poulieries. 

Les cordages étant d'une grande importance non-seulement 
pour la marine, mais pom^ les opérations mécaniques en gé- 
néral , nous avons cm devoir nous arrêter sur les détails de leur 
fabrication, et faire connaître les prindpaux résultats des belles 
recherches de Duhamel y' sut la force des cordages blancs et 
noirs , et sur les effets dn goudronnage. Nous avons indiqué les 
nouveaux procédés de MM. Belfour, Chapman et Huddart; 
nous avons parlé de cordes métalliques et de câbles de fer; et 
enfin nous avons décrit les appareils de Duhamel et de M. Hur- 
herty pour, éprouver les coraages. On trouvera, dans ce cha- 
pitre, la description détaillée de la machine de M. Christian^ 
pour tiller le chanvre sans rouissage: Tout ce qui regarde les 
épissures, les nœuds et les amarrages , se trouve indiqué dans 
le chapitre premier du premier livre du Traité du mouvement 
des fardeaux. 

Le second chapitre traite des procédés ingénieux en usage dans 
les forges des grosses ancres , pour transporter avec facilité , du 
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fourneiu à renclime^ les lourdes masses bràluntes ijm les com- 
posent 

Le dernier chapitre contient ce qui est relatif aux poulieries. 
On y trouve la description des moyens de souniettre un grand 
nombre de machines à un seul moteur ^ sans nuire à leur indé- 
pendance^ de suspendre le méuTement de lune sans interrompre 
celui des autres, et de faire varier à volontë leur vitesse; on y 
trouve ensuite des détails sur la construction des tours et des 
machines à forer ^ et enfin des procédés ingénieux de MM. Brur 
nel et Hubert y pour la fabrication des chapes et rouets de pou- 
lies y et une nouvelle méthode que nous proposons pour mor- 
ïawer les chapes. 
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DES MACHINES 

QUE L'ON EMPLOIE 
DANS LES CONSTRUCTIONS DIVERSES. 

LIVRE PREMIER. 

Machines dont V architecture civile fait usage. 

i . jLes machines qui servent à transporter des fardeaux sur 
des plans horizontaux ou inclines^ et à les élever verticalement 
ou oblicpDiement ^ occupent , par leur nombre et par leur impor** 
tance, le premier rang parmi celles dont Farchitecture civile 
fait usage; aussi , leur avons -nous consacre entièrement le 
Traite spécial intitule, Moui^emens des fardeaux. Ilnous reste 
à décrire dans ce livre les autres machines également em<- 
ployées par Tarchitecture civile. Nous les diviserons en cinq 
catégories; dans la première, nous placerons celles qui servent 
à éfxpérimenter les divers matériaux; dans la seconde, celles 
propres à la fabrication des briques ; dans la troisième, les ma- 
chines qui broient les substances employées par les arts dépefn- 
dani de Farchitecture civile; dans la quatrième, les scies et 
autres machines employées à la coupe des bois et des pierreâ; 
daûs la dernière enfin, les polisébirs et les machines' en général 
qui donnent aux bois, aux marbires, aux glaces, aux métaui; 
ce brillant poli , cet éclat éblouissant qui'constitue une des pria- 
cipalës béantes des ornemens les plus somptueux. 

Des Mach. employées dans les constr. i 
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3 DE LA FOKCE DES MATÉRIAUX. 

CHAPITRE PREMIER. 
De la force des rruUériaux. 

a. Avant d'entreprendre une construction quelconque^ il 
importe €âsenideUeni£»tde.connaitre la résistance des matériaux 
que Fou doit employer. Les bois^ les pierres, les briques, les 
mortiers, le fer, étant les espèces des matériaux dont on se sert 
le plus fréquemment dans les constructions diverses, la déter- 
mination des résistances qu'ils sont susceptibles d'exercer, doit 
former un des principaux objets de recherches , pour les con- 
structeurs .jaloux d'éviter également le défaut de solidité et celui 
d'une exubérance excessive. 

Hésisiance des bois. 

3. Les bois peuvent résister de trois no^nières aux fardeaux 
qu'on leur fai|; supporter : i""., en les plaçant borisontalement et 
les chargeant dans cette situation^ 2^.^ en les plaçant vertie^lç- 
i;aept et les chargeant dans la partie supérieure; y, , en les sus- 
pendi^t verticalement et les chargeant inferieurement de poids 
capables de rompre l'adhérence des fibres et de les dédbirer. La 
première manière se nomoie résistance horizontale^ la secondç, 
résistance verticale i la troisième, a^^re^ce dfs fibres^ 

4* Depuis ^.GaZf/^e, qui le premier s'pcçupa de la résistance 
des solides , plusieurs savaps dirigèrent Içors recherches vers ce 
jbnt utile. Quelques-uns s'en pccupère^g^t théP^qo^mput^ les 
^ptres expérimentalement^ parmi Iss premiers , ,9;^ diâûijigDe 
fy^f^ilécy Furtzius, Grandi, Blondel, MariQtte,JLeibniUj 
P^arignon, Jacques Bemouilli, Ei^r, fdjg^rangtf^i Girard} 
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PE LA FORCE DES MATÉRIAUX. 5 

et parmi les derniers on doit surtoat citer Mariette, Parent, 
Varingtony Bélidor^ les deux Duhamel, Buffon, LaoMardfe, 
Girard y Perronet , Rondelet, Aubri , Lcunandé, Ch. Dupin. 

5. Nous nous bornerons à donner ici les principaux résultats 
des expériences connues , et la description des meilleurs appa-* 
reils qui servirent à les effectuer. Mais nous conseillerons à ceux 
de nos lecteurs qui désirent acquérir de plus amples notions, 
de consulter lexcellent ouvrage de M. Girard, intitulé. Traité 
analytique de la résistance des solides. Ce traité est le plus 
exact, le plus profond, le plus complet qu'on ait puMié suc 
cette importante matière. 

Expériences de MatioUe ( a )• 

6. Le résultat le plus remarquable qu'on déduit de ces expé^ 
riences, peu nombreuse» et effectuées sur des solides de petites 
dimensions , est que des prismes engagés solidement par leurs 
bouts sont capables de supporter, avant de se rompre , un poids 
double de celui qu'ils soutiendraient s'ils étaient seulement ap- 
puyés à leufs extrémités. Ce résultat est parfaitement conforme 
avec la tbéorie, et avec des épreuves subséquentes faites par 
Musschenbrock. 

Expériences de Musschenbrock ( 6 )• 

7* Ces expériences ont, comme celles de Mariotte, l'inconvé- 
nient d'avoir été faites sur de très-petites pièces; mais elles spnt 
en grand nombre et paraissen^t avoir été. con44ites ayeq une. 
scrupuleuse exactitude. D'après ses expérience^, cet illustre, pbjr- 
sicien a dressé une table des cohérences spécifiques 4^ pluçieui;^ 
espèces de bois, du verre et des métaux. 

( a ) Traùé du mom^emmu des eaux. 

(^b) JntnnbicliQiêdcohœrentbimœrporumfirmonim. 
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4 DE LA FORCE DES MATÉI^IAUX. 

Musschenbrock a observé que là résistance des solides pressés 
parallèlement à leurs fibres intégrantes était, toutes choses éga« 
les, en raison inverse du carré de leur longueur. Ce résultat 
important a été confirmé par EuleVy qui le déduisit de ses propo- 
sitions sur les courbes élastiques ; et par les belles expériencfés 
de M. Girard. 

. ^ Expériences de Parent ( a ). 

8«r D éprouva deç petits prismes de bois de chêne , et trouva 
qu'étant successivement engagés dans un appui par un de leurs 
bouts, soutenus librement, et retenus fixés à leurs extrémités, 
leurs résistances dans les trois positions étaient entre elles 
comme les nombres 4 > 6, et 9. 

9. Il a aussi fait des expériences comparatives sur la rési- 
stance du bois de chêne et de sapin, et a trouvé que ce dernier 
avait une résistance plus grande que le chêne, et que le rapport 
était tel, que si une pièce de bois de chêne supportait, par 
exemple, 1000 kilogrammes sans se rompre, une pièce de sa- 
pin de même dimension , supporterait 1 190 kilogrammes : mais 
ces .derniers résultats sont en contradiction avec ceux obtenus 
postérieurement par les savans qui se sont occupés du même 
objets < 

Expériences de J?eZÏ£i6r( i )• 

10. n trouva que les pièces de bois solidement encastrées 
dans leurs appuis se rompaient toujours au milieu de leur lon- 
gueur et contre leurs appuis, tantôt contre un seul, et tantôt 
contre les deux à la fob. 

( a ) Mémoires de TAcadémis des sciences , 1707 et 1708. 
( b) Sdence des Ingénieurs. 
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DE LÀ FOACE DÉS MATÉRIAtTX« 5 

Expériences de Poleni (a). 

II. Poleni, ayant pris une barre de bois de sapin de deax 
pieds et demi de longueur sur huit lignes d'ëquarissage^ fit insë* 
rer une de ses extrémités dans le mur, et y fit attacher un pla« 
teau de balance , à deux pieds de distance de ce mur , où ayant 
placé des poids , la barre se rompit avec un poids de seize li- 
vres huit onces. Il prit ensuite la même barre; il plaça seji 
extrémités sur deux supports , de manière néanmoins qu^il y eût 
deux pieds de distance entre Ton et laulre; puis , ayant suspendu 
le plateau au milieu de cette barre, il lui fallut un poids de 62 
livres et a onces pour la rompre. 

Poleni fit de semblables expériences avec des cylindres de 
cire et de verre, et il reconnut également que le rapport des 
poids nécessaires pour produire la rupture dans les deux cas, est 
toujours approximativement comme i est à 4- 

Expériences de Buffon sur la force des bois ( & )• 
jippareiL 

m. H L^appareil consistait : i^'.en deux tréteaux de 7 poucesd'é- 
quarrissage,.de trois pieds de hauteur et d^autant.de longueur, 
renforcés dans leur milieu par un bon bois de bout ; on posait sur 
ces tréteaux les deux extrémités de la pièce qu'on voulait rompre : 
ao. En plusieurs boucles carrées de fer ropd, dont la plus grosse 
portait près de 9 ponces de largeur intérieure et était d un fer 
de 7 a 8 pouces dé tour; la seconde boucle portait 7 pouces 
de largeur et était faite d'un fer de 5 à 6 pouces de tour; les au. 
très plus petites. On passait là pièce à rompre dans la boucle 

(. a ) Instituzioni mecamche deîC Abat Grandil 

(by Mémoires de F Académie i ij/io et l'j^i, l ' " 
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6 DE tA POKCBDESMiTÉniAUX. 

de fer; les grosses boucles servaient pour les grosses pièces^ et 
les petites boucles pour les barreaux. Chaque boucle y à la par- 
tie sapërieure^ avait intérieurement une^réte bien limëe^ de la 
largeur de a ou 3 lignes; cette arête était faite pour empêcher 
la boude de s'incliner ^ et aussi pour faire voir la largeur de fer 
qui portait sur les bois à rompre ; à la partie infmeure de cette 
boucle carrée , oq avait forge deux crochets de fer de même 
grossir que le fer de la boucle; ces deux crochets se séparaient 
et formaient une boucle ronde d'environ neuf pouces de dia* 
mètre ^ dans laquelle on mettait une clef de bois de même 
grosseur que le fer de la boucle , et de 4 pieds de longueur. 
Cette clef portait une forte table de i4 pieds de longueur sur 
6 pieds de largeur^ qui était faite de solives de 5 pouces d'épais- 
seur^ mises les unes contre les autres et retenues par de fortes 
barres; on la suspendait à la boucle par le moyen de la grosse 
clef de bois ^ et elle servait à placer les poids , qui consistaient 
en 3oo quartiers de pierre taillés et numérotés, qui pesaient cha- 
cun aS, Soy loo, i5o et 200 livres. On posait ces pierres sur la 
table, et on bâtissait un massif de pierre large et long comme la 
taUe;^ et aussi haut qu'il était nécessaire pour faire rompre la 
pièce 

i3. On avait soin de inettre de niveau la pièce et les tréteaux., 
que Ion cramponnait afin de les empêcher de reculer : huit 
hommes chargeaient continuellement la table et commençaient 
pax' placer au centre le$ poids de aoo livres, ensuite ceux de 
i5o, ceux de 100, ceux de 5o, et enfin au-dessus ceux de 25 li- 
vreS;^ qu^on n'aurait pu arranger depuis le bas sans courir risque 
d'être r^ç^asé; quatre autres hommes appuyaient et soutenaient 
les quatre angles de la table pour l'empêcher de vaciller et pour 
la tenir en équilibre; un autre avec une longue règle de bois, 
observait combien la pièçç pU^^t à, mesure qu'on la chargeait^ 
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DE LA FORCE DES MATÉllIADX. 7 

et un mire marquait le temps et ëerrraift la charge , qoi'abuTttit 
s'est troayëe monter à ao, aS » et jusqu'à près de 27 milliers de 
lirres. » 

Buffan a fait rompre de celte façon plus de too pièces de bèis^ 
tant poutres que solives , sans compter 3oo barreaux, 

• Résultats principaux. 

x4. I^ Le bois né casse jamais sans avertir, à moins que la 
pièce ne soit fort petite; le bois vert casse plus difQcilement que 
le bois sec^ et en général le bois qui a du ressort , résiste beau- 
coup plus que celui qui n'en a pas : l'aubier , le bois des branches 
et celui du sommet de la tige d'un arbre, tout le bois jeune est 
-moins fort que le bois plus âgé* La force du bois n'est pas pro- 
portionnelle à son volume; une pièce double ou quadruple d'une 
autre pièce de même longueur , est beaucoup plus du doubla on 
du quadruple pl^&. forte que la première ; par exemple , il ne faut 
pas quatre milliers pour rompre une pièce de 10 piieds de lour 
gueur et de quatre pouces d'équarrissage , et il en faqt 10 pour 
rompre une pièce double , et il £»ut 26 milliers pour rompre une 
pièce quadruple , ç'est-<à-dire , une pièce de 10 pieds de longueur 
sur 8 pouces d'équarrissage. H en est de même pour la longueur: 
il semble qu'une pièce de 8 pieds et de même grossçur qu'une 
piec^ de- 16 pieds doit» par les règles de mécanique^ pprter juste 
le double; et cependant elle porte beaucoup plus du double. 

1.5» 9*". La force du bois est proportionnelle à sa pesanteur; 
de sorte qu'une pièce de même longueur et grosseur, mais plus 
pesante qi^'une autre pièce, sera aussi plus forte k p^u près e» 
même. raison. Cette propriété donne les moyeus de coiçparer la 
fprce des bois qui viennent de dJfTérens pays et de différens 
terraiuji. Daos les arbres qui croissent ei^cpro, )a pes^titwr et la 
force du bois diminuent en pro^r^ioa aritt^i^élique dv cwlre 
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8 DE LA FORCE ©ES MATÉEIAUX; 

jusqu'à la dermèrecîrcôbfëraDce'de;radbier^; la densité diminue 

paiement da tronc au sommet; 

3"** Pour comparer les effets du temps sur la résistance du 
bois 9 et pour reconnattre combien il diminue de sa force , Buf^ 
fon a choisi quatre pièces de i8 pieds de longueur sur 7 pouces 
de grosseur; il en a fait rompre deux^ qui «n nombres ronds 
ont porte 9 milliers chacune pendant une heure. U a fait charger 
les deux autres de 6 milliers seulement; Tune de ces pièces a 
casse au bout de cinq mois et q6 jours^ et lautte au bout de six 
mois et 17 jours. Après cette expérience^ il fit travailler deux 
autres pièces toutes pareilles y et ne les fit charger que de 4fSoo 
livres. U les a tenues pendant plus de deux ans ainsi chargées; 
elles n ont pas rompu ^ mais elles ont plié assez considérable- 
ment. 

16. 4**. On sait qu'un nœud est une espèce de cheville adhé* 
rente à l'intérieur du hois^Buffon a fait faire des t^ous en forme 
de c6ne et de même profondeur dans des pièces qui étaient sans 
nœuds 9 et il a rempli ces trous avec des: chevilles de même 
figure; il a fait rompre ces pièces et a reconnu par làcomluen 
les nœuds ôtent de force au bois ; un nogud qui se trouvera^ ou 
une cheville qu'on mettra à la face inférieure, et surtout à lune 
des arêtes, diminue quelquefois d'un quart la force de la pi^e. 

17. 5^. Ayant fait rompre des pièces courbes, Buffon a 
trouvé qu'elles résistent davantage, en opposant à la charge le 
côté concave. On imaginersut d'abord le contraire , et on pen- 
serait qu'en opposj^nt le coté convexe, comme la pièce fait 
voûte, elle devrait résister davantage: cela serait. vrai, dit 
Buffon y pour une pièce dont les fibres longitudinales seraient 
courbesr naturellement, c'est-à-dire, pour une pièce courbe dont 
le fil du bois serait continu et non tranché; mais comme les 
pièces courbes soumises à Pexpérience, et presque toutes celles 
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DE LA FORCE DES MATÉRIAUX. 9 

dont oû se sert dans les constructions, sont prises dans un arbre 
qui a de rëpaisséor, la partie intérieure de ces couches est beau^ 
coup plus tranchée que la partie extérieure, et par conséquent 
elle résiste moins. 

18. Buffon ayant soumis à Fépreuve des solives de 7 à a8 
pieds de longueur, sur 5 à8 ponces d'équarrissage, forma plu- 
sieurs tables dans lesquelles il a indiqué le poids de chaque 
piÀc«| les charges quelles ont supportées, et leur flèche de 
courbure au qioment où elles éclataient» 

19. M « Rondelet a donné une règle au moyen de laquelle on 
arrire par un calcul extrêmement simpfe à des résultats très** 
fâ^prochéB de ceux ciontenus dans les tables de Buffon. Soit e 1 
répaîsseor verticale de la pièce de bois dont on vent calculer la 
force; ^, le nombre de fois que lepaisseur yerticdb est contenue 
dans la longueur, la formule ^âiS^i-f/ *-. fJ donnera la valeur 
du poids nécessaire pour rompre cette pièce. On trouvera , par 
exemple^ que pour une solive de 5 pouces en ciirré> sur 18 
piedd de longueur entre les appuis ou ai6 poncée, le rapport 
de Fépaisseur verticale è cette longueur sera eieprimé par 
^ ss i^3^i» zts h. I/épaissenr verticale étant de 5 pouces ou 60 
Ugnes, ê e sera 36oO; substituant ces valeur» àmûs la formule 
ci-dessus, on aura ^'^3^^ ' ^ — ^ — ^65 ?• Le résultatéqun 
valent d«s expériences de Buffon est 36i 5. 

20. En se servant de c^tte formule , M« Rondelet a calculé 
une table très-étendue oh il indique la diargd qui petft rompra 
une pièce, depuis un pied et demi de longueur jusqu'à 4^ pieds, 
et depuis trois -pouces d'équarrissage jusqu'à 3o. Et dans une 
autre table, il a comparé tous les résultats des expériences de 
Buffony avec les valeurs correspondantes données par la formule. 
Cette table prouve que Ton peut en pratique se servir avec 
confiance de la formule de M. Rondelet. 

Des Mach. employées vour la constr. a 
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DE LA FORCE DES MATÉRIAUX. 

âi. Buffon interrogea l'expërience pour apprécier le degré 
d'utilité du précepte de Vitrui^€y qui* prescrit de couper les 
arbres dans une saison convenable ^ après les avoir fait sécher 
sur pied , soit en les écorçant jusqu^à la cime y soit en leur 
enlevant seulement une portion annulaire d^écorce à quelque 
distance de terre. Il fit, en conséquence, écorcer-plusiéurs 
arbres; et, lorsqu'il s'aperçut qu'ils ne produisaient plus de 
feuilles, il les fît abattre et réduire en solives de miémes di- 
mensions que plusieurs autres pièces tirées d'arbres sécbés 
dans leur écorce et qui avaient été coupés lors de l'écorcement 
des premiers. Il somnit les uns et les autres aux mêmes épreu- 
ves, et reconnut que le bois sécbé sur pied était non*seulement 
plus dense que celui qui avait été sécbé après avoir été abattu, 
mais encore que le premier avait une résistance de près d'un 
quart supérieure à celle du second. 

3 a. M. Rondelet indique une très -bonne méthode de faire 
sécher les bois qui proviennent d'arbres non écorcés. Cette 
méthode consiste aies équarrir encore frais, et à les placer en- 
suite debout, sous des hangards disposés de manière à les entre- 
tenir isolés les uns des autres par le moyen de fortes traverses 
contre lesquelles on les appuie. Par cette disposition verticale, 
les sucs dont les bois fraîchement abattus sont pénétrés, s'écou- 
lent naturellement sans occasioner aucune fente ^ ni gerçures, 
et, au bout d'une année, ils acquièrent le degré de sécheresse 
convenable pour être employés en charpente. 
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Expériences de Perronet (a) 

!i3. Cet illustre ingënieur a compare six espèces de bois 
charges debout^ les rapports des résistances sont : 

Chêne. . . ia6 Peuplier. . . 74 

Saule. ... 96 Frêne. . . * 1^ 

Sapin. . . 94 Orme. ... 70 

Les résistances des bois posés horizontalement sont : 
Chêne. • . . 126 Sapin. • • . ii5 

Saule. ... 107 Peupher. . . 74 

Expériences des Duhamel {b). 

a4« Les expériences 9 faites sur des pièces de bois de saule, de 
pin du Nord et de chêne, comparées entre elles, donnent les 
rapports suiyans de leur résistance : 

Saule. . . • 85o 
Pin du Nord. . 882 ' 

Chêne. . . . 1024 
a5. Ayant soumis à l'expérience des bois de chêne provenant 
de diverses forêts du royaume, ils remarquèrent que leur 
résistance différait considérablement; cette différence allait 
^quelquefois de 5o à 80. 

26. La résistance moyenne d'un morceau de chêne de cinq 
met. de long et d'un décimèt. d'équarrissage, déduite des diverses 
expériences des Duhamel, est de 986 kilog. ; résultat qui 
s'accorde avec celui qu'on déduit des expériences analogues de 
Buffon, de celles de Cossigni et d'autres observateurs. 

(a) OEuî^res deVettoneij in-fol. , tome i, 

ih) Du transport , de la conservation et de la force des bois,\rne V. 
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xa DE LA FORCE DES MATÉRIAUX. 

E^pëiienees de C!ossigm( a ). 

m 

27. Cassigni a fait plu^burs expériences à l'Ile de France sur 
la résistance conàparée de plusieurs bois , parmi lesquels il n'y 
en a que deujL qui soient cultivés en Ëurppe ^ le chêne et le 
sapin. Le rapport de leur résistance était : 

Chéne« . • • loSg. 
Sapin. . • * • 918 

Expériences de M. Girard (b). ' 

28. Les expériences de M. Girard ont été faîtes sur des bois 
de chêne et de sapin de grandes dimensions chargés parallèle- 
ment et perpendiculairement à leur longueur. L'appareil dont 
il se servit ( PI. I, fig. 5 ) consiste en deux pièces princi- 
pales A B , levées verticalement de 4 ■^*, 546 au-dessus du sol. 
Ces pièces, de o"**', 2706 d'équarrissage, sont enfoncées en terre 
de 3"*', 5721, et liées entre elles à leur extrémité inférieure par 
une pièce horizontale entaillée à cet effet. 

29. A o"** , 40^9 de distance de ces deux pièces s'élèvent 
aussi verticalement deux autres pièces E F, d'un équarissage 
un peu moindre que les premiers et qui sont assemblées à 
leur pied dans les deux poutres horizontales posées sûr le soi. 
Ces mêmes poutres reçoivent les abouts de quatre jambes* 
de forces II, servant d'appui aux quatre jumelles A B , E F. 
Les deux premières A B sont encore bées entre elles par la 
traverse K. L dont les extrémités sont appuyées sur le soi. 
Cette traverse est entaillée à mi * bois dans les pièces verti- 
cales A B, et du quart de son épaisseur envircw dans les se* 
mettes* 

(a) Du transpori^ de la conservation et de la force de$ boù^ livre Y* 

(b) Traité analytique de la résistance des solides. 
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3o. Ces semelles sont soutenues sur des pièces horizontales 
qui portent elles*mémes sur une suite de poutrelles posëes de 
niveau au fond d'une excavation de i"^^ 2989 de profondeur. 
La pièce M M soutient un ou plusieurs madriers dont le 
dessus est dans le même plan que la traverse K L y pour rece- 
voir la pièce de bois Q Q,sur laquelle sont poses les tas- 
seaux R R' dont le supérieur R' est en fonte. Les jambes de 
force T T servent à prévenir le déversement des jumelles prin- 
cipales dans leur plan. Afin de lier ces jumelles d'une manière 
plus inébranlable y on a encore boulonné au derrière de cha- 
cune d^elles la lieme S S. Â 3"**', 3826 au-dessus des poutres G 
H les pièces verticales A B portent un boulon de fer V, de 
o"*'\,o8i3 de diamètre. Ce boulon sert daxe de rotation au 
levier X Y, à l'extrémité duquel est suspendu par le crochet^ 
le plateau Z où Ton place les poids qui agissent sur la pièce 
mise en expérience. 

3i. Le levier X Y est maintenu dans un même plan vertical 
par deux montans a b élevés sur une semelle c d distante de 
4"*''» 7898 des jumelles principales A B, perpendiculaire à la 
pièce G H. Les trois paires de jumelles A B , E F, a *, sont coif- 
fées chacune d'un chapeau transversal au-dessous duquel sont 
fixées les deux liernes ^/. Le même levier porte dans sa par- 
tie supérieure^ immédiatement sous le boulon V, quatre bandes 
de fer creusées circulairement au milieu de leur longueur pour 
recevoir Taxe de rotation V. Il est garni dans sa partie infé- 
rieure de deux coussinets en fer ^ A , arrêtés au moyen de 
tirefonds sur deux barres de fer I K, encastrées dans la poutre, 
de toute leur épaisseur. Lorsqu'une pièce est en expérience, 
ces coassinets portent sur un chapeau de fer lequel soutient, 
au moyen de Taxe qui le traverse, .deux rouleaux qui ont 
o***,4o59 de diamètre, et sont destinés à empêcher le déver- 
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sèment de la pièce mise en experiejiqe, en se mouvant verllca- 
leoient entre les jumelles A B, E F. On conçoit, en effet que 
par cette disposition les coussinets fixés au levier glissent sur le 
dessus du chapeau pendant que la charge appliquée en Z fait 
tourner le levier X Y autour du boulon V. La pièce op mise 
en expérience étant maintenue entre les chapeaux Im et le ta^s 
de ferR', les deux extrémités de son axe restent toujours dans 
la même verticale. 

32. On a fixé sur la face supérieure du levier X Y un quart 
de cercle.^ r, qui a pour centre le centre même de rotation^ et 
sur une des jumelles un index horizontal servant à indiquer sur 
le quart de cercle qui est divise en degrés, l'inclinaison du levier 
à rinstant d'une observation. Ce levier est manœuvré à volonté, 
au moyen de palans W W suspendus à des écoperches A ' A '; 
les cordes s'enroulent sur des cabestans placés à cet effet à 
quelque distance de l'appareil; ces écoperches portent un troi- 
sième palan B', avec lequel on transporte les poids sur les pla- 
teaux Z. Tout l'appareil se réduit, comme on voit, à un levier 
du second genre, dont on a taché de ^ndre le point d'appui 
inébranlable. 

33. Il s'agissait moins, dans les expériences de M. Girard^ de 
déterminer les charges capables de briser les solides mis à l'é- 
preuve que de comparer ces charges aux courbures qu^elles 
produisent. On a relevé en conséquence à chaque observation 
la courbe que la pièce en expérience affectait sous un poids dé- 
terminé. Pour relever cette courbure avec exactitude, on a collé 
au milieu de chacupe des deux faces perpendiculaires de la pièce 
une bande de papier sur laquelle on a tracé une droite parallèle 
à ses arêtes. Cette ligne , qui représentait l'axe du solide affec- 
tait sa courbure. On fixait aux deux extrémités de cet axe une 
règle de boi;5 mince. On jiv^t soin d'en vérifier la rectitude au 
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moyen d un fil ; on faisait ensuite courir le long de celte règle 
une espèce d'équerre à talon ^ dont une des branches était gra^ 
duéeet indiquait à chaque point de l'axe l'ordonnée correspon- 
dante. 

34, Cet appareil 9 capable de produire une pression de plus de 
deux cents milliers , a brisé des pieux de o "*' , ai à o "** , 34 
d'équarrissage. 

35. Les expériences de M. G/rtfrrf avaient pour but principal la 
détermination de l'élasticité absolue des solides^ c'est-à-dire, de 
la résistance qu'ils sont capables d'opposer à la flexion lorsqu'ils 
sont chargés verticalemenjt. 

36. On serait porté à croire qu'un solide dont les fibres in- 
tégrantes seraient exactement parallèles entre elles, ne devrait 
point se plier par l'action d'un poids qui agirait parallèlement à 
la longueur de ces fibres, supposées homogènes, aucune cause 
ne paraissant devoir déterminer leur inflexion dans un sens plu- 
tôt que dans lautre. 

37. Mais il n'en est pas ainsi dans un solide de bois soumis 
à cette épreuve. Le défaut d'homogénéité parfaite isiltreles fibres, 
la moindre différence d'organisation dans ces fibres , déterminent 
une inflexion qui les entraîne dans le même sens ; et tout le sys- 
tème, en vertu de l'adhérence transversale, obéit en. cédant 
à la charge , dont la résultante agit perpendiculairement à la 
longueur du solide. Au reste, de quelque manière qu'on cher- 
che à exphquer ce phénomène d'inflexion dans les bois chargés 
debout, cette inflexion est une vérité d'expérience qu'on ne peut 
révoquer en doute. 

.38. M. Girard a remarcpé que la résistance des bois varie 
avec Tétat de l'air, par son influence hygrométrique, c'est-à- 
dire , en raison de l'humidité dont ils sont pénétrés. 

39. En examinant la courbure que prend le bois chargé debout 
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il a remarque que les bois méplats se courbaient ordinairement 
dans le sens de la plus petite face^ que les bois carres se cour«- 
baient dans les deux sens, et que quelques bois méplats affeo- 
taient aussi cette double courbure, 

4o. Lorsque les bois mëfrfats n'ont qu'une courbure ^ le point 
de plus grand ëcartement varie de hauteur dans chaque morceau; 
au}L uns il se trouvé au milieu, à d'autres en haut; à d'autres 
€&&ù, en bas. 

4i. Dans quelques bcHs on a deux flèches- Dtans les mor-* 
ceanx qui se courbent sur les deux faces, le point de la plus 
grande courbure se trouve souvent à detix hauteurs diffë-*" 
reirtes* 

4t». En général , les cassures ont lieu de préférence partout 
oa il y a des nœuds ou autres défectuosités. 

43. L'élasticité est comme la résistance, en raison directe des 
largeurs, double des hauteurs et inverse des longueurs. Dans les 
bois posés debout, il appelle hauteur la plus grande largeur du 
bois. 

44- L^élasticité absolue d'un morceau de bois de chêne dW 
mètre cube est de 1 1,784^4^1 kilogrammes. CeRe d'un mètre 
cube de sapm, 8,161,128 : ainsi les rapports sont comme 63 

est à 47* 

4s. L'élasticité absohie peut être prise du moment où la pièce 
se courir, an d'une flèche de courbure donn^. Si on appelle b 
la fiècfae de courbure ; P, la moitié de la eharge ; /, la longueur 
de la pièce; a y sa largeur; A, sa hauteur, la formule géné^ 
raie d'élasticité d'un morceau quelconque de bois de chéue 

^f P/' (11.764,451) A (/■»<>n3)afc^ 

^^ "36- — =—7:3 

En se servant des mêmes désignations , la formule générale 
d'élasticité d'un morceau de sapin est -^ = ( 8,161,128) 
a h h. 
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Si les bois sont ronds au lieu d'être carrés, et que d soit le dia- 
mètre du morceau , on substituera ( 0,787,381 ) rf^ à ,a place 
àe akh. Ainsi, 1 élasticité dun cylindre de sapin est -5^ = 
(8,i6i,i!i8)( 0,737,381 )£/^ 

46. D après ces déterminations. M, Girard a trouvé qu'une 
pièce de bois de chêne d'un mètre d'équarrissage , posée verti- 
calement , doit avoir lagS mètres de longueur, pour qu elle flé- 
chisse sous son propre poids , et qu'une pièce de sapin d'un mè- 
tre d'équarrissage doit avoir i83îi pieds. 

47. Cette plus grande longueur du sapin, quoique l'élasticité 
soit moindre que celle du chêne , tient à ce que la densité du 
premier bois est moins grande que celle du second; M« Gi- 
rard a trouvé que la densité du chêne était à celle du sapin 
comme 1080 est à 486< 

Expériences de M. Dupin ( a }. 

48. Le but des expériences de M. Dupin a été de déterminer 
les altérations à peine sensibles , les premiers changemens de 
forme que subissent les bois soumis à une charge qui les com- 
prime. M. Dupin a fait fixer sur un établi deux supports hori- 
zontaux et de niveau, distans entre eux de deux mètres. U a 
fait donner la forme d'un parallélippède à des morceaux de 
chêne , de cyprès, de hêtre et de sapin. Ces morceaux ayant un 
peu plus de deux mètres de longueur , furent posés tour à tour 
sûr les supports , et chargés de poids placés à égale distance entre 
les deux supports. • ^ 

49« M. Dupin a observé , dans de nombreuses expériences ^ 
que , z^ Quand les poids sont peu considérables, les flèches 
' ~" ' ' — — • ' — ■ — ■ — - ■ - - I — 

(a) Mémoires sur la Marine et les Pénis et Chaussées de France et JCAngl^ 
terre. 
Des Maclu employées dans les constr. 3 
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des arcs formes par la pièce de bois pliée, sont proportionnel- 
les à ces poids mêmes; mais, quand les flèches sont petite^ par 
rapport à la corde constante de plusieurs arcs, la courbure de 
ces arcs est directement proportionnelle aux flèches correspon- 
dantes. 

2% Sous une grande charge, le cyprès a moins de flèche, le 
chêne eu a plus , puis le sapin, et eufîn le hêtre. 

3% Ayant déterminé les pesanteurs spécifiques des quatre es- 
pèces de bois soumises aux expériences, M. Dupin a reconnu 
que Tordre de ces pesanteurs est aussi celui des résistances à la 
flexion^ 

.l\^. La résistance à la flexion est proportionnelle aux cubes des 
^aisseurs, 

S"". Deux pièces d'égal équarrissage se plient suivant des arcs 
dont les flèches sont proportionnelles aux cubes des distances 
des appuis. 

5o. Après avoir chargé les pièces par des poids uniques, il 
les a chargées par dès poids uniformément répartis sur toute 
leur longueur ; et il a trouvé que ^ pour le même poids accumulé 
au milieu d une pièce , ou réparti uniformément sur toute son 
étendue, les flèches sont entre elles comme 19 à 3o; et ce rap- 
port se conserve le même, soit pour les bois d'une espèce diffé* 
rente , spit pouries bois de différentes dimensions. 

5i. lij. Dupin a voulu reconnaître ensuite l'espèce de courbe 
produite par la flexion des bois horizontaux chargés. Ayant donc 
tiré une ligne horizontale qui partait des xLeux extrémités de la 
courbe ,ayaQt tracé ^\ ordonnées à distances égales, tes ayant 
mesurées avec exactitude, il put comparer celte courbe avec 
une hyperbole de mêmes dimensions qu il avait déjà, tracée, et 
il vit que les deux courbes ne différaientpas de sept dixièmes de 
millimètre. 
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5^2. II serait à dësirer cpie les importans résultats des expé- 
riences de M. Dupin fassent confirniës par de nombreuses ex- 
périences faites sur deâ pièces de grandes dimensions^ Déjà il 
paraît (|ue des expériences ^ faites récemment en Angleterre ^ 
6 accordent avec les siennes. 

Expériences de M. Rondelet. 
Bois de chêne tiré perpendiculairement par les deux bouts. 

53. Les pièces soumises à l'expérience avaient depuis deux 
pouces jusqu'à un pied de longueur ^ et depuis une ligne en 
carré jusqu'à trois. 

La force du bois de chêne ordinaire est d'environ 102 livres 
par ligne superficielle de sa grosseun 

• Force des bois debout. 

54* i""* Un poteau qui a plus de sept ou huit fois la largeur 
de sa base en haiotour, plie soils la charge avant de s'écraser ou 
de se refouler ; et une pièce de bois , dont la hauteur aurait cent 
fois le diamètre de sa base , n'est plus capable de porter le xnoin* 
dre fardeau sms ptier* 

rà'^^ Lorsqn'mie pîâoe de chèoie est trop «flirte pom' pouvoir 
pliera la force qa'il faut pour F^r^ser ou la flore refouler^ est 
de 4c^ à 4^ livnes par ligne superficidUe de ga base^ et cette force^ 
pour le bois de sapin, va de 4B à 56. 

3^ Des cabes de chacun dé ces ^boti, mis eA expérience^ 
ont diminué de hauteur en se refoirfànt sans se désunir; ceux 
en bois de chêne de plus d'un tiers » et ceux en sapin de 
mmtié. 

4''. .La force moyenne da bois de/chêiie , qui est de 44 livres 
par ligne siq»erâciefte pom* un ciilie , se réduit k deux li^rey 
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pour une pièce de même bois, dont la hauteur est égale à 72 
fois la largeur de la base. Un grand nombre d'expériences ont 
indiqué à M. Rondelet la progression suivante : 

Pour un cube dont la hauteur é$t .1 la force est i 

Pour une pièce dont la hauteur est . . 12 • . . . * 

Pour a4 • 

— 36 , 

— 48 . 

— 60 . 

— 7^ • 

55. Cette déduction très-utile des expériences de M. Rondelet, 

s accorde avec les résultats obtenus par MM. Perronet, Lam-- 
blardie et Girard. 

Force des bois couchés. 

56. 1% La force des bois, posés horizontalement selon leur 
longueur sur deux appuis ( à grosseur égale ) , diminue en rai- 
son de la distance entre les appuis. 

2"*. Dans les bois de même longueur, entre lesappnis, la 
force est en raison de leur largeur et du carré de leur hauteur 
ou épaisseur verticale. 

3**. Un grand nombre d'expériences et dé calculs, faits pour 
trouver le rapport de la force absolue du bois de chêne , à celle 
qu'il a étant posé horizontalement sur deux appuis , ont prouvé 
à M. Rondelet que le moyen le plus simple de l'obtenir est de 
miultiplier la surface de la grosseur de la pièce par la mditié de 
sa force absolue , et de diviser le produit par le nombre de fois 
que son épaisseur verticale est contenue dans la longueur com- 
pose 0ntre les appuis. Et comme la force absolue pour chaque 
ligne superficielle varie de 90 à 102 livres, cette force absolue 
ftiôyenne serait de 96 livres, et sa moitié 4^ livres j c'est pal- ce 
Aombre qu'on doit multiplier la surface de la base de la pièce. 
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Force des pierres. 

57. Gauihey est le premier qui ait entrepris des expériences 
sur la force des pierres. La discussion qui eut lieu en 1771 en- 
tre plusieurs architectes , sur la solidité des piliers de la nou- 
velle église de Sainte-Geneviève ^ donna lieu à cet ingénieur d'i- 
maginer une machine pour éprouver la résistance des pierres. 
Cette machine ré|)résentée fig. 2 ( PL I , ) était composée d'un 
levier de fer ajusté dans un fort poteau de charpente y et arrêté 
par un houlon autour duquel il était mobile. A la face inférieure 
de ce levier^ à environ un décimètre du boulon^ était un cran 
datis lequel se plaçait une pièce, partie ei^ bois et partie en fer, 
terminée en coin par le haut ; c'est sous cette pièce que se po- 
sait la pierre à écraser. A l'autre extrémité du levier , et en 
dessus , était un cran dans lequel s'ajustait un anneau portant 
un plateau de balance. Ce second cran était éloigné du premier^ 
d'une distance vingt-quatre fois plus grande que celle comprise 
entre le centre du boulon et le premier cran; d'oii il résultait 
que , lorsqu'on mettait un cube de pierre sous le coin , il sou- 
tenait un effort vingt-quatre fois plus considérable que celui qui 
avait lieu au droit du cran où était suspendu le plateau de la 
balance. Gauihey a fait avec cette machine 5o expériences sur 
les'^pierres dures et tendres de Givry {a) , d'où il résulte que le 
moindre poids, sous l^juel la pierre blanche die Givry s'est 
écrasé, répond à 7 livt*es par hgne superficielle^ et le plus fort à 
18 livres. En adoptant pour poids moyen 12 livres par ligne , il 
a conclu qu'il serait possible de construire avec cette pierre, une 
colonne de 286 tdises de hauteur, ou 557 nxètres. A l'égard de la 

■ ■ * i I II ■ ■ I » . I. ■ I ■ ' ■ I î Il I 1^1 II II II I ■ ■ I «II! 

(a ) Journal de physique de Rozier, 1774* 
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pierre dure , le poids moyen fut de 32 livres , de sorte que Ton 

pourrait ëlever une colonne^ avec celte pierre, de i3o6 mètres. 
58. Souflot et Perroriet, ayant fait construire une semblable 

machine, maïs en fer, firent un grand nombre d expériences 
que M. Rondelet a continuées, et qu'il a publiées dans son 

Traité de lArt de bâtir. 

Dans [a) le cours de ces e^ipériences , ce célèbre constructeur, 
s étant aperçu que, quand le plateau de balanêe était chargé de 
plus de deux cents Kvres, le levier éprouvait autour du boulon 
auquel il était arrêté, un frottement considérable qui exigeait 
un plus grand effort pour écrasa* les pieires, se détermina à 
faire construire la machine repi*ésentée fig. 3 et 4 ( Pi. I, ) , 
dans laqndle le levier n*est pas arrêté par un boulon ; il pose 
sur Faréte d un appui triangulaire m. Au-dessus de ce levier est 
placée une pièce de fer E , portant en dessous une languette 
triangulaire n, dont Faréte pesé sur le levier à quatre centî^ 
miètres de distance de Fappui triangulaire m. C'est sur la sur- 
face supérieure de cette pièce de fer que Fon place la pierre à 
écraser. H résulte de cette disposition que , lorsque le levier agit^ 
il comprime )a pierre de bas en haut. . 

Sq. La longueur du levier contient, depnis le point d appui 
m y 5 2 divisions, égales chacune à la dislance m n. Les pièces 
de fer , entre lesquelles se place la pierre à écraser , soBt ajnstëes- 
à coulisse, afin de conserver leur . niveau et leur aplom]> 
pendant que ce levier agit, et de produire une pression uni* 
forme. 

6a. Cette machine ainsi disposée écrase les jnerres pluséga* 
tement, et sous un moindre poids que la précédente. Cen- 
dant, c omm e le l e vier agit en tournant sur son point d'^pui , iL 

(a) Traiié de Van de bdtir. 
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en rësultait que y lorsque la pierre à écraser exigeait un effort 
considérable 9 le mouvement du levier faisait un peu déverser le 
coulisseau ^ ou pièce de fer E ^ ce qui occasionait un frotte- 
ment et une plus grande pression sur le devant qui empêchaient 
encore davoir des résultats justes. 

6i. Pour obvier à ces inconvéniens, M. Rondelet di imaginé 
de substituer au levier une forte vis ky à la tête de laquelle il a fait 
ajuster un quart de cercle q. Ce quart de cercle y ainsi que la 
vis, sont mus au moyen d'une corde r^ attachée d'un bout à lex- 
trémité/du quart de cercle^ passant sur une poulie n^ et sou- 
tenant de Fautre bout un plateau de balance p chargé de poids; 
l!effort de ces poids , joint au plateau de la balance y en tendant à 
faire tourner la vis y produit une pression considérable sûr 
la pièce D, et la pierre Cy placée * au-dessous ^ et finit par 
l'écraser. 

62. Plus de 800 expériences y faîtes sur i4o espèces de pier* 
res différentes 9 ont fait connaître à M. Rondelet i 

i\ Que dans les pierres de même espèce, les plus pesantes 
sont ordinairement les plus fortes, les plus dures, celles dont 
le grain est plus fin , et la texture plus compacte ; 

2% Que les pierres , dont la couleur tire sur le noir ou le 
bleu, sont plus dures que les grises, et celles-ci , que les 
blanches ou rousses , et qu'en général , celles qui ont les cou- 
leurs les plus claires sont ordinairement moins fortes et moins 
pesantes ; 

S"*. Que les pierres, dont le grain est homogène et la texture 
uniforme , sont plus fortes que celles dont le grain est mé- 
langé , quoique ces dernières soient quelquefois plus dures et 
plus pesantes; 

4^** I^s qualités des pierres influent aussi sur la maftière dont 
elles s'écrasent; celles qui ont le grain fio, la texture^ hQmo- 
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gène et compacte, et qui rendent un son clair lorscju*on les 
frappe , se divisent en lames ou en aiguilles ; les plus ûères 
se trisent tout à coup, avec bruit, et se réduisent en poudre. 

5^. Les pierres dont le grain est moins fin, qui ont leur tex- 
ture moins compacte, et qui ne résonnent que peu ou point, se 
décomposent en pyramides, ayant pour bases les surfaces du so- 
lide , de manière que les pointes se réunissent au centre , oii la 
pierre se réduit en poussière ^ les deux pyramides opposées, ayant 
pour bases le dessus et le dessous du solide, chassent celles du 
tour ; ces dernières se divisent par fentes verticales. 

6". Toutes les espèces de pierres éprouvées ont diminué sen- 
siblement de hauteur avant de s'écraser et même de se fendre. 
Cette diminution a été plus considérable dans les pierres qui se 
décomposent en pyramides. 

7\ Lorsque les pierres avaient en hauteur plus de deux fois 
la largeur de leur base, les parties, comprises entre les pyra- 
mides formées , se fendaient verticalement en se divisant en 
lames ou aiguilles. 

8\ Il faut moins de force pour faire fendre les pierres vives 
que pour les écraser, tandis que les pierres molles s'écrasent 
plutôt qu'elles ne se fendent. 

9^. La force des pierres de même genre est à peu près comme 
le cube de leur pesanteur spécifique. H faut observer cependant 
que ce rapport est un peu plus grand pour les parties qui se 
trouvent au centre de lepaisseur de la pierre , et un peu moin- 
dre pour celles qui approchent de la superÇcie des lits. 

lo"". Lorsqu^on superpose plusieurs cubes, il faut une moindre 
force pour les écraser , que si le parallélipipède avait été d'un 
seul morceau. 

1 1"*. Ifans les pierres de même nature et de même forme de 
base , la résistance croît ea même raison que la superficie des 
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btf ei , et à super&cie ^aie lesr pierres doot la base est un pse- 
rattëBogramnte rectangiaiaiTe, comoi^icent à s'ëcraser sous uo 
moîadre poids qm eeUes dont ht base est un carré ; enfin , que 
^esdont la base est un cercle, ont le plus de résistance. Le» 
rapports des résistances, dans ces trois dîfierens cas, sont 
iodkfaés parles nomibres suiyaas,7o3 pour le paralléUigraninne) 
9o6 pouc ks carré, et ^17 pour le cerelew 

]f '>^ Les pîerm$ ordiiiaûres , dont on- £ait usag0 pour la eour- 
Mâ^uetioa de» ^sfice» , eomonencenl à ëeiat^ et à se fendre 
sous oûe charge égale k un peu plnss de k iiH)itie du poids qu'il 
faut pour les écraser; et elles s'écrasent sous un moindre poids 
djme ebargd coMiftuée j aonsî, es supposant ^pw la char^ que 
^tsantenir un murow point d'appui, se dblirîbQeégalemeii* 
sur foutes tes- parues* de ko» surface, il serait imprudent de kur 
fiaiire porter une charge égale à k. moitié- de e^ sons laquelle 
ils pourraient s'écraser, lyaîlleuvs^^il; faut avoir égard à la posî^ 
lâon àe& parties soutenues qui sont souvent disposées de hsçtm 
qult en résulte des efforts obliques tendant à renverser ks pié^ 
dk*oits €{ut ks soutiennent, et à transporta sur une partie de leur 
surface la charge qui devrait être ri^artie également sur leur» 
surfaces entières , suivant les expériences de M. Rondelet sur 
diverses espèces de pierres. 

63; Il paratc que le» basaltes sont, parmi les pierres com- 
nnmes, celles* qui jouissent dé la plus gramle force. Unr cube 
de quatre pouces de superficiede base ne^svestéerasé que sous^ 
k^ poids de. vniiy^i&ltwesi 

6/{. Les porphT^ear viennent immédialemeiit api>ès,.et leur 
foroe est d'autant ^ue^^ grande que leur couleur est phis foneée^ 
et que les points dont ils sont marquetés sont pkis^peiitSb 

65. Las grtfnits i^'ontqdàipeu^pr^ k moitié do k forte des 
porphyres; k granit rote ovie»t»l est k plus fort dt tous ,. pamef 

Des Mack. employées dans les constr. 4 
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que ses parties sont unies avec plus d'intimité, et leur cris- 
tallisation est plus parfaite. Un cube de ce granit, de mêmes 
dimensions que celui ci-dessus indique, s'est écrasé sous le poids 
de 52,704 livres; mais un cube de granit gris des Vosges na 
porté que 25,344 livres. 

66. Le^ marbre noir est le plus fort de tous les marbres, 
tandis que le blanc veiné est le plus faible. Un cube , égal au 
sus-indiqué, de marbre noir de Flandre s'est écrasé sous le 
poids de 47>^32 livres; un cube pareil de blanc veiné, sous le 
poids de 1 5,552 , et un cube de blanc statuaire, sous celui de 
19,584- 

Un cube pareil de pierre distrie, pierre qui a été em- 
ployée dans les beaux édifices du Palladio , du Sansovino et du 
Scamozzi, qui décorent Venise et V^cence, s'est écrasé sous le 
poids de 3i,t38 livres; un cube de pierre travertine de Rome, 
sous celui de 18,1 1 2 ; un cube de Beola , espèce de granit em- 
ployé dans les édifices de Milan, eous celui de 28,098; un cube 
degrés blanc, 56,129; un cube de lambourde de Genlilly^ 
5,290; un cube de pierre de Saillancourt dure, 8,680; un 
cube de roche de Passy, très-dure, 17,060. 

Force des briques. 

67. M. Sganzîn rapporte, dans les Programmes des cours 
de construction, diverses expériences dont les résultats sont 
que: i"*. La terre corroyée avec soin et à plusieurs reprises, 
ajoute singulièrement à la densité et, par conséquent, à la bonté 
de la brique; la différence de densité entre deux briques crues, 
l'une corroyée avec soin , Tautre préparée à la manière ordi- 
naire est dans le rapport de 86 à 82. 

. 2**. De ces deux briques d'expérience , séchées également à 
rair et dans les mêmes circonstances , et ayant ensuite éprouvé 
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uu seûiblable degré de feu, la première pesait quatre onces de 
plusrque la brique ordinaire ; lune et Tautre ayaient perdu à la 
cuisson y chacune cinq onces de leur poids. 

3\ Soumises à Faction d'une pression qui s exerçait sur leurs 
extrémités , tandis que le milieu de la brique reposait sur un 
fer tranchant^ la brique faite avec la terre bien corroyée^ na 
rompu que sous une charge de 65 livres^ tandis que la brique 
ordinaire n'a porté que 35 livres. 

4''. On augmente la densité des briques et on les rend plus 
résistantes^ en les comprimant crues sous un balancier. 

Force des mortiers. 

68. M. Rondelet a éprouvé la dureté de plusieurs espèces de 
mortiers avec les machines à écraser les pierres. JX a déduit 
d'un grand nombre d'expériences les résultats soivans : 

i"*. La miassivation , c'est-à-dire y l'action de battre les moru- 
tiers pour les comprimer^ ajoute considérablement à leur den- 
sité et à leur force de résistance. 

2^. Les sables de rivière et la silice provenant du grès pilé ne 
forment pas les meilleurs mortiers, malgré le préjugé en leur 
faveur. Les sables de mine , les cimens argileux y les pouzzo- 
lanes leur sont préférables. 

d"*. Le mortier de ciment résiste mieux à la pression que 
celui de pouzzolane^ et^ parmi ces derniers , les mortiers en 
pouzzolane de Rome sont meilleurs que ceux en pouzzolane 
de Naples. 

4''. Les mortiers faits suivant les procédés de Loriot sont les 
moins résistans. 

5"". Le plâtre gâché avec du lait de chaux obtient en 
dix - huit mois plus de dureté que le mortier ordinaire de 
chaux. 



Digitized by 



Google 



aS DE LA FORCE DES MATÉRIAUX. 

69. M. Rondelet a dberclië à apprécier l'augmentation ^ 
duretë que le temps procure aux mortiers en soumettant à de 
nouvelles expériences les mortiers qu'il avait éprouvés seize ans 
auparavant* Les résultats de ces expériences sont que la dureté 
des mortiers ordinaires augmente d'environ un huitième en 
seÎEe ans^ d'un neuviànedans celui de ciment mêlé avec le 
sable ; d'un septième ^^ians le mortier de pouzzolane de Rome; 
enfin de près d'un tiers dans celui fiedt avec la pouzj^olane de 
Naplesj 

70. Il ne suffisait pss de connaître la résistance des mor- 
tiers contre une force de pression > il était important de coii- 
naili*e la force avec laquelle les mortiers adhèrent aux pierres 
et anx briques qu'ils unissait dans la maçonnerie. M. Rondelet 
a encore fait des expériences pour déterminer cette force d'adhé- 
sion ; il a trouvé que , pour séparer des pierres et des briques 
soeUées ensemble depuis six mois y avec un même mortier, il a 
(kHbx 64 liv. pour séparer deux pierres de liais ^ polies au grès ^ 

70 pour les mêmes pierres dont les surfaces étaient 
moins unies, 
108 pour les pierres de Conflans, 
ia3 pour des pierres meulières, 
i38 pour les briques de Bourgogne, 
i4i pour les tuileanx. 
71. 11 a reconnu ensuite qu'en unissant les mêmes qualité 
de j[iierres avec le plâtre , il fallait 

124 Uv. pour les pierres de liais, 
x68 pour cellei de Conflans, 
189 pour les meulières, 
201 pour les briques de Bourgogne. 
, ^%. Il a remarqué qu'en général moins les pierres sont dures, 
plus leur force d'adhésion est considérable. La pierre meulière 
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forme une exception due probablement aux vides qn^offre cette 

pierre. 

73. L adhésion des pierres réunies au moyen du plâtre est 
environ un tiers plus forte que lorsque cette union est faite avec 
le mortier; matsÛ est essentiel d'd>8erver que la ioroe d'adhésion 
augmente «vec le temps dans les mortiers^ tandis qu au con^ 
tr»re, il est prouvé par lexpéneace qu'eHe diminue pour le 
plâtre, surtoat.brsqu il est exposé k l'humidité. 

74. M. Romielet^ après avoir fait un grand nombre d'ex^ 
périences, en adéduît^pour valeur d'adhésion mojeniie, io5 
livres par quatre pouces de superficie ou 3,780 livres par pied 
carré. • 

75. Quant à la force d'adhésion des parties intégrMites des 
mortiers, comparée à leur résistance de pressioa , M. Rondelet 
a reconnu que le rapport de l'une à l'autre sur les mortiers ordi- 
naires faits avec trois parties de sable de rivière et deux de diaux 
en pâte, étaitcomme i à i3 

sur les mortiers âtits avec do ciment de tuileaux, 

comme. ^ ^ 7 

sur les mortiers de pouzzolane, comme. . . . là 8 

76. Lorsqu'après un laps de temps considérable, les mortiers 
ont enfin acquis toute leur dureté, la force d'adhésion qui réunit 
les pierres avec les mortiers est bien plus grande que celle 
d'adhésion entre les parties intégrantes des mortiers. Cet effet a 
été invariablement prouvé par la Cassure des mortiers , qui a 
toujours eu lieu dans le milieu de l'épaisseur des joints ou des 
vides qu'il remplissait^ tandis qu'on n'a pu séparer les pierres 
dontétiaient formés les bloesdie maçonneries anciennes soumis 
à cette épreuve. 

77. L'effet contraire a lieu sur des Mocs dont les pierres sont 
réunies avec du plâtre , c^est-à*dîre , qu^'à toutes les époques , la 
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force d'adhésion qui réupit les molécules du plâtre est plus 

considérable que celle qui attache le plâtre aux pierres. 

Expériences sur la force du fer. 

78. H résulte dés expériences de Musschenbrock sur la force 
du fer forgé tiré dans le sens de sa longueur^ que le poids moyen 
porté par miUimètte carré est de • . . . . 5^ kil. 3 

Les expériences analogues de Buffon donnent 
une résistance moyenne par millimètre carré de. • 5g .5 

Celles de Perronet sur la force du même fer forgé 
carré, de 4^^ 9 

Celles du même «auteur sur la force du fer forgé 
rond 4^ ^ 

Celles de Poleni donnent. , 44 ^^ 

Buffon fit aussi des expériences sur des boucles 
carrées de fer , et la résistance moyenne qu^elles op- 
posèrent à la rupture nes^éleva qu'à 4 8 

ng. Les expériences de Musschenbrock furent faites sur des 
paralléUpipèdes qui nav^eut que. 2,6 17. millimètres de côté, et 
les fers étaient choisis et préparés avec soin. ^ 

8o. L'épaisseur des fers employés dans les expériences de 
Perronet a varié de 7 à 12 millimètres, et ils furent pris au 
hasard parmi ceux, du commerce. Ces expériences avaient été 
faites de nianiére à reconnaître la résistance des fers sur leur 
longueur^ U parait que cette résistance diminue en général un 
peu avec la longueur, mais les résultats ne sont pas assez suivis 
pour en conclure une loi. La force paraît aussi augmenter 
quand la grosseur diminue , ce qui tient à ce que les petits fers 
sont en général meilleurs que les gros. Les fers ronds ont donné 

( a ) Memoriû isîoricJie àefl^ çiMpcia del tempio Valkano. 
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un rësultat un peu infërieur à celui des fers carres , ce qui est 
contraire à l'opinion commune qui attribue aux premiers une 
qualité supérieure. 

8i. On aremârquëy dans le cours de ces ei^périences^ que la 
tension qu'éprouvait le fer en faisait dégager du calorique , et 
qu'on pouvait prévoir l'endroit où la séparation devait se faire, 
et qui se trouvait toujours le plus échauifé. On à observé aussi 
qu'une légère incision faite avec une lime à la surface d'un bar- 
reau, en faisait quelquefois diminuer la résistance de plus de 
moitié ; et il paraît que lès parties de la surface résistent beau- 
coup plus que les parties intérieures. 

82. On trouve dans l'ouvrage de M. Gauthey sur la con- 
struction des ponts, l'indication suivante et quelques expé- 
^ riences faites à l'École des ponts et chaussées, et de quelques 
' autres effectuées postérieurement par M. Nas^ier^ pour déter- 
miner la force du fer forgé, chargé verticalement et parallèle», 
ment à sa longueur. 

Ces expériences furent faites avec une machine à levier ana- 
logue à celles que nous avons décrites précédemment en parlant 
des expériences sur la force des bois et des pierres. 

Expériences faites à TÉcole des ponts et chaussées. 

il»aMtrMl«Q«id«iret. ÈpniiMM. LMgM»* CSiMf» qm ht i feil rompre- 

ao,3 millimèt. 2o,3 mSlimèt. ^ a44 nullimët. . • io,5a6 

jio,3 . . . ao,3 . . . aa5 ..... 8^454 

ao,o . . . ao,3 • . . i58 ..... 10,216 

i3,5 • ' . . x3,5 . • ' . *3a5 .*•'.. . 3^951 
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Ei^riences de M. Navier. 



Lugtor ^M pitMt 
à buM neungukicw. 



iftiÊÊÊnt. 

a I ,o millioièt. 8,0 mUlimët. 
l4,Q 



9,7 
ai7>4 
i3,5 

i4,* 



i3,5 . 

7,a. . 

5v7 ' 
s,* .. 

«4,o . 

PAoK àbase àtauUtin. 



Loiigiwnr. 

433 millimèt. 

43a . . 

433 . . 

433 , . 

433. . . 

433 . . 

433 . . 

433 . . 

433 . . 



KayoB. 

XsiyO millimèt. ^iZ millimèt.. 
4)0 • • • 4^3* • • • 



1,855 
6,4^4 

»>'4« 

688 

368 

% 



7,36o 



93. €!)9S 6Xpâri«tce»BedODt pwassea nem&retiBespour^'dii 
puîsM» mi 4éddir& de» règbss eertakies^ peur rëvsttuaticm dis kn 
ré^istaoeQ dés beme^ dé- fer eferargë^a Tertvcalacnenf. 

84. M. Ramus ( « ) a fait au Greusot quelques expéneneea^ 
sw k feree de ht fonte' de fer« Les barreaux sur îesqueb i\ a 
operë> ayatenf S^nHllimetres dl&kmgfiera^ autant dTëpabsenr; les 
ayant poses vertocaleiiient surdeuxappuîs^ la ^stanee du. point 
ou la charge était appliquée à chacun de ces appuis était de 

LiSihanieaitt.de fonte blan^fae du GreuMt de premièce. fosion 
ont poii^9 avant de se rompre y luse charge de • . 1 17 2 kiL 

Les harreaut de fbnte grise duOeusorde pï*emièle 
fusion ont porté » • . • ^'793 

Le résultat moyen donne par des fontes grises de 
divers pays de deuxième fusion 1747 

Fonte grise du Greusot ^ de deuxième fusion . • 1823 



( a ) Annales tfe diinue , tome 7 . 
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CHAPITRE IL 

Fabrication des briques. 

85. La bontë des briques dépend autant des procédés de fa« 
brication, que de la pureté de largile dont elles sont formées. 
Ces procédés doivent avoir pour but de bien pétrir largile, de 
donner à toutes les briques de même espèce, des formes parfai- 
tement semblables, des surfaces exactement lisses, et enfin de 
leur faire éprouver une forte pression ; car Texpérience prouve 
quune telle pression ajoute singulièrement à leur solidité (67). 

86. Dans la fabrication ordinaire, tout se fait manuellement, 
et sans autres instrumens que les moules. Le pétrissage , opéré 
par les mains et les pieds des ouvriers, est sujet à plusieurs in- 
convéniens, et quel que soit le soin et lattention qu'ils mettent 
dans cette importante manipulation , ils ne parviennent jamais à 
un pétrissage aussi parfait que par les moyens mécaniques. 

87. Les surfaces des briques ordinaires, raboteuses et peu 
régulières, absorbent une quantité exubérante de mortier, et 
lorsqu'elles sont superposées, elles n'ont qu'un petit nombre de 
points de contact. Outre cela, elles n'ont point éprouvé cette 
pression qui leur est si avantageuse , et que les moyens mécani- 
ques opèrent avec facilité. 

88. Tous ces motifs, réunis à l'importante considération de 
l'économie dans la main d'oeuvre , devraient engager les fabri- 
cans à adopter les procédés que nous allons décrire, ou d autres 
équivalens ; et l'on ne saurait trop recommander aux architectes, 
qui ont de grands travaux à diriger , d'exiger rigoureusement 
que les briques qui leur seront fournies soient confectionnées par 

Des Mach. employées dans les constr. 5 
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ces nouveaux procédés. Ils obtiendront ainsi plus de solidité avec 
une moindre quantité de matériaux ^ car la force des nouvelles 
briques leur permettra de diminuer l'épaisseur des murs et des 
autres parties où elles seront employées. 

Fabrication des briques par des mojens mécaniques. 

89. L'expérience a prouvé qu en substituant ces moyens aux * 
méthodes ordinaires^ on obtient les avantages suivans : i"*. On 
n*expose point la santé des ouvriers, qui , dans les procédés or- 
dinaires , passent les journées entières ayant les mains et les 
pieds dans Targile, où souvent ils rencontrent des cailloux et 
des corps tranchans qui peuvent les estropier ; 2°. on peut em- 
ployer des ouvriers moins forts et moins intelligens ; 3**. on ob- 
tient une économie de près de deux tiers sur la main d œuvre ; 
4^. les briques sont plus régulières , plus unies , plus fortes ; 
donnent moins de déchet dans le transport, et s'unissent au ci- 
ment avec plus de ténacité. 

Procédés et machines de Hattemberg. 

90. (a) La terre glaise est d abord préparée dans un pétrin 
mécanique à manège , où elle est travaillée avec beaucoup plus 
de perfection et de célérité que par les moyens ordinaires. On 
se sert ensuite de la machine représentée fig. i (Pl.II) , qui est 
composée de deux caisses en fer fondu , qui se placent aux deux 
extrémités du système dans une situation opposée. Les faces 
verticales extrêmes des deux caisses dont la fig. i indique la 
coupe , sont percées d'ouvertures s s y auxquelles on donne la 
forme que Ton veut faire prendre à la glaise, ^ux faces inté- 
rieures opposées sont appliqués deé pistons r^ r^ destinés à agir en 

■■ — — ' " ' ' ■■ t . I ■ , . . — . — II. 

•t 

(a) Bulletin de la Société d'encouragement, 12*. année. 
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sens contraire dans une direction horizontale^ et auxquels sont 
attachées des tiges traversées par Taxe coudé d une grande roue c, 
placée entre les deux caisses y à égale distance de chacune d'elles. 
On place la terre préparée, ainsi qu'il a été dit précédemment, 
dans les deux caisses. Une manivelle rf, portant un pignon e , 
imprime le mouvement à une petite roue b qui le transmet à la 
grande roue c, et imprime le mouvement alternatif de va-et- 
vient aux pistons r r, qui poussent la terre dans les caisses de 
fonte mm y et lobligent à sortir par les ouvertures ou moules 
s s , qui lui donnent la forme qu on désire. 

91. Au moment où Fun des pistons est ramené vers le centre 
du mouvement , on ouvre le volet |i de la caisse ? on y jette une 
nouvelle quantité d'argile; on ferme ensuite le volet pour la re- 
tenir pendant que le piston la conduit et la presse contre le 
moule. 

9a. A mesure que les briques sortent du moule, elles sont 
coupées à Taide d'an couteau, et descendent sur un plan incliné, 
garni d'une toile sans fin , qui facilite cette transposition. Le 
poids même des briques et la pression qu'elles éprouvent par 
la succession des autres briques qui sortent du moule, font 
tourner la toile sans fin , et par ce moyen elles glissent d'une ex- 
trémité à l'autre dé ce plan incliné. Les moules s s, en fonte de 
fer, sont maintenus par le châssis en fer tt; on peut les changer à 
volonté , et construire ainsi avec facilité des tuiles , des corni- 
ches , des tuyaux et autres ouvrages en terre cuite, 

93. Cette méthode, en usage à Pélersboùrg , donne despvù^ 
duits dont la perfection surpasse infiniment ceux qu'on obtient 
par les procédés anciens. D'abord, la terre est mieux préparée par 
un procédé mécanique que parle seul effort des hommes ; ensuite, 
la forte pression que cette terre éprouve rend les briques néces- 
sairement plus compactes et plus propres à résister à de fortfes 
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charges. Ces briques prennent les enduits beaucoup mieux que 

les anciennes y et en consomment beaucoup moins. 

94. Trois personnes fabriquent six mille briques par jour. 

Machine de M. Kinsley ( a ) employée en Angleterre pour la fabrication des 

briques PL II , fig. a et 3. 

95, Cette machine remplit le double but, v. celui de pétrir 
et délayer l'argile ; 2° celui de fabriquer immédiatement les bri- 
ques. Elle consiste en un baquet qui a la forme d un cône ren- 
versé : deux montans verticaux y assemblés à leur sommet par 
une traverse 9 supportent ce baquet , et le suspendent au-4essus 
d'une plate-forme. Une tige verticale passe au milieu de la tra- 
verse, et s'étend jusqu'au fond du baquet auquel elle sert d'axe; 
à son extrémité supérieure est attaché un manège destiné à lui 
imprimer un mouvement de rotation. Elle est armée d'ailes 
( fig. 3 ) opposées deux à deux , qui lui sont perpendiculaires , 
mais dont le plan est incliné en sens contraire l'une de l'autre 
à l'horizon, sous un angle de 3o à 45 degrés. Cette inclinaison 
doit éti^e en tel sens que les ailes présentent leur surface infé- 
rieure au chemin qu'elles parcourent. Ces ailes ont la forme de 
queue d'aronde : elles vont en diminuant de longueur, mais en 
augmentant de surface du haut en h^s du baquet, dans une pro- 
gression telle que les deux dernières sont de forme demi-circu- 
laire ^ en sorte que , étant ramenées à la position horizontale , 
elles fermeraient le baquet. Cela posé , veut-on pétrir la terre , 
on ferme l'ouverture inférieure du baquet par un fond plein à 
coulisse i on fait entrer l'argile mêlée d'eau par l'ouverture su- 
périeure; on imprime le mouvement à la tige au moyen du ma- 
nège; les ailes, dans leur mouvement de rotation, en frappant 

(a) Bepertory ofarts , i'*. Série , tome 3. 
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sur Vargile^ la délayent et la pétrissent autant qu'il est néces- 
saire. 

96. Cette opération étant ternrxinée , il s'agit de faire prendre 
à la terre les diverses formes que l'on désire lui donner; pour cet 
jeffet y on substitue au fond plein qui ferme le baquet un autre 
fond auquel sont pratiquées des ouvertures de différentes gran- 
deurs proportionnées à l'ouverture des moules qu'on y adapte. 
Ces moules y placés à la suite les uns des autres , sont portés 
sur les rouleaux mobiles qui reposent sur la plate-forme; ils sont 
poussés en avant par une crémaillère que 4'on arrête à l'aide 
d'un levier ou d'une roue dentée; un contre-poids attaché à cette 
crémaillère tend à la faire avancer de manière que tous les mou- 
les passent successivement sous le baquet ; un cliquet adapté à 
la roue sert à régler le mouvement et à déterminer la position 
du moule. 

97, L'argile mise dans le baquet est promptement pétrie et 
délayée par lefTet du moulinet , et ensuite fortement compri- 
mée par la pression de ce même moulinet^ qui exerce sur la 
terre glaise l'action d'une vis. 

CHAPITRE III. 

Puli^érisation de dwerses substances employées dans les arts 
dépendans de l'architecture cmle. 

98. JDans les exploitations momentanées , dans les construc- 
tions ordinaires^ ces sortes d'opérations se font toujours à bras 
d'homme; il n'en est pas ainsi dans les exploitations continues 
et dans les travaux importans; les moyens mécaniques sont alors 
préférables , et l'expérience a démontré qu'ils procurent de meil- 
leurs produits avec une moindre dépense. 
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38 PULVÉRISATION DU PLATRE: 

Pulvérisation du plâtre. 

99. Le Lattage du plâtre fait avec des battes ferrëes par un 
homme vigoureux travaillant dix heures par jour, produit dans 
une joufnée de travail i5o à 180 litres, y compris le temps de 
recharger Faire et de tamiser. 

100. Le battage mécanique est en usage dans plusieurs con- 
trées. Aux environs de Strasbourg , il existe plus de cinq cents 
machines qui pulvérisent le plâtre exploité dans les carrières 
qui s'y trouvent ; les neuf dixièmes de leur produit sont em- 
ployés comme engrais pour les prairies artificielles , et le reste 
sert pour les constructions. Plusieurs de ces machines sont mues 
par des chevaux , quelques-unes par une vache dirigée par une 
femme , et d'autres par une roue hydraulique. 

10 1. Le produit des machines , mues pendant dix -huit 
heures par deux chevaux qui se relayent , peut s'élever à. 900 
litres. 

Le produit de celles qu'une petite vache fait mouvoir s elèvé 
à 200 litres. 

Les machines mues par Feau , qui sont au nombre de six à 
sept , produisent de aSoo à 3ooo litres. Le plâtre cru, pulvérisé 
dans ces usines, se vend 3o cent, le boisseau de 11 litres; cal- 
ciné, il monte à 4^ cent.; et le plus fin, pour moulures et 
figures, coûte i fr. a5 cent, à i fr. 5o cent* Ce dernier se trouve 
dans les veines les plus pures de la carrière : on le calcine à part 
après Favoîr broyé. 

102. La pulvérisation mécanique est opérée par des meules 
ou des pilons. Les meules sont généralement préférées dans les 
usines animées par un courant d eau ; elles sont le plus souvent 
horizontales, et disposées comme celles d^un moulin à mouture. 
Les meules des machines à moteurs animés sont verticales et 
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tournent dans une espèce de bassin circulaire y dont le fond est 
horizontal. Il y a des machines qui ont deux meules Terticales 
parallèles, d'autres n'en ont qu'une. Les meules sont en pierre 
dure. Celles mues par un cheval ont un mètre trente centimè- 
tres de diamètre , et trente-cinq centimètres d épaisseur ; elles 
Sont fixées à un arbre vertical * * fig. 5 ( PL II ) de deux mètres 
de hauteur, qui tourne à pivot par ses deux extrémités : ces meu- 
les, qui se meuvent circulairement sur un aire à rebord ce, d'un 
mètre soixante-cinq centimètres de diamètre , sont légèrement 
inclinées du centre à la circonférence; elles sont traversées par 
leur centre d'une flèche ou bras de levier ddy long de deux à 
trois mètres, auquel on attache le cheval ; un râteau en fer e'ûté 
à Tarbre vertical , et large de dix-huit centimètres , sert à re- 
inuer le plâtre à mesure qu'on le pulvérise. 

I o3. Au Caire , et dans les principales ville d'Egypte , il existe 
des machines à peu près semblables aux précédentes pour broyer 
la pierre à plâtre qui y est de très-bonne qualité. Une de ces ma- 
chines est représentée fîg. 6 ( PI. II ). On voit qu'elle consiste en 
une meule tournante, mue par un bœuf, un mauvais cheval , ou 
par deux ânes. La meule tournante est ordinairement un tronçon 
de colonne granitique cannelée , d un mètre à un mètre trente 
centiinètres de diamètre, sciée à une épaisseur de soixante centir 
mètres plus ou moins. Un dez terminé par une surface conique, 
s'élève du milieu de Faire, qui est elle-même légèrement conique. 
La meule tourne sur Féminence dont nous venons de parler. 
Cette disposition est vicieuse ; il faut constamment suivre la 
pulvérisation pour entretenir Faction de la meule , le plâtre pul- 
vérisé demandant à être relevé plusieurs fois pour obtenir le 
degré de finesse convenable ; et il faut au moins deux hommes 
pour cette manœuvre. 
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4o PULVÉRISATION DU CIMENT. 

Pulvérisation du ciment. 
Moiilin hollandais à broyer' le ciment où la pierre d^Andemack. 

z o4* Lafig. 4 (Pl« II) représente le mécanisme contenu dans ce 
moulin y avec lequel les Hollandais réduisent en poudre les moel- 
lons volcaniques de Boni et d'Andernack. Ces moellons très-com- 
pactes , et difficiles à broyer, fournissent un ciment qui , mêlé 
à une égale quantité de chaux y forme un mortier très*solide y et 
impénétrable à leau : aussi lemploie-t-on dans la préparation 
des mortiers qui servent à la construction, des digues impor- 
tantes et des habitations souterraines , où l'on a le plus grand 
intérêt d'empêcher la filtration des eaux. 

io5. La machine est mise en action par le vent, et opère au 
moyen de douze pilons assemblés quatre à quatre dans trois 
cages particulières. L'axe du volant porte une roue garnie de 5i 
alluchons de champ, qui engrène avec le rouet horizontal a, 
attaché à Textrémité supérieure de l'arbre vertical. (La fig. n'in- 
dique ni le volant ^i la roue annexée à son axe. ) Le rouet fait 
mouvoir la lanterne b garnie de 1 9 fuseaux, et cette dernière trans- 
met la mouvement à la roue c, garnie de 67 dents. L'axe d de 
cette roue est garni de 36 cames, distribuées de manière que ^ 
chaque pilon est levé trois fois pendant que Taxe fait une révo-* 
lution. Les pilons/ ï^ se meuvent entre les moises ou prisons g^,g^. 
Les piles k ont le fond et le côté postérieur garnis de platines 
de fer. C'est sur ces platines que l'on pose les matières à pulvé- 
riser : une barre de fer o, placée sur le devant des piles, soutient 
l'effort du ciment vers cette partie , et sert d'attache à un gril- 
lage vertical q , qui ne laisse passer que les morceaux déjà broyés 
à un certain point. Un crible horizontal r s'appuie contre ce gril- 
lage; il est attaché d'un côté par une charnière couverte d'une 
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bande de cuir et de l'autre par des cordes s attachées aux pilons 
de la manière que nous indiquerons bientôt. Une caisse u 
placée au-dessous reçoit le ciment passe par le crible r. 

io6. Lorsqu'on veut broyer le ciment dans les moulins que 
nous venons de décrire. Ion charge les piles du côté p de toute 
la quantité de ciment quelles peuvent contenir, et Ion donne 
ensuite le mouvement au moulin. A mesure que les pilons ré- 
duisent la matière en poudre , et que cette matière , en s echapr 
pant par les mailles assez larges de la grille verticale (j , laisse 
des vides, ils sont presqu'aussitot remplis par les morceaux de 
.ciment qui tombent de /i dessous les pilons. L'ouvrier qui veille 
sur le travail du moulin a soin d'en garnir , autant qu'il faut , les 
piles, pour que les pilons n'en manquent pas. 
.107. Pendant que les pilons broyent , la partie de ce ciment 
qui peut s'échapper des piles ou mortiers par le grillage g est 
reçue sur un crible carré r , placé à côté , et au-dessous de ce 
grillage q. Le crible, outre cela , présente un pl^n incliné sur la 
route que suit la matière broyée. Ce qui peut passer à travers le 
crible tombe dans une jgrande caisse u ; mais ce qui est trop 
gros coule et tombe sur le plancher w. Pour faciliter le passage 
du ciment, suffisamment broyé, à travers le grillage du crible, 
on a pris le parti de communiquer au crible un mouvement et 
des secousses propres à accélérer cet effet. Le crible est fixé au 
massif de la base des piles par une charnière qui règne le long 
d'une de ses faces; et, dans deux points de l'autre face opposée, 
il est attaché par une corde et un fléau à deux des quatre pilons 
dont il doit cribler le travail. Dès que l'un des deux pilons monte, 
le crible est soulevé, et il retombe avec le pilon , puis il reste en 
rçpos pendant que chacun des deux autres pilons joue. Ainsi ce 
crible est autant en repos qu'en mouvement : lorsqu'il est en 
repos, il reçoit la matière broyée; lorsqu'il est en mouvement. 
Des Macfi. employées dans les constr. 6 
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il en facilite le passage par les secousses. D'un antre c6të^ les 
morceanx qui ne sont pas assez fins pour passer ^ malgré les se- 
coussies^ à travers le grillage , après avoir franchi le crible à* là 
faveur de la petite inclinaison qu'on lui a donnée, tombejQt sur 
le plancher tv, et l'ouvrier qui veille au moulin ramasse tous ces 
morceaux et les rejette avec une pelle dans les piles. 

io8. Il est nécessaire que la charnière du crible soit recou- 
verte d'une bande de cuir, pour empêcher que le ciment le plus 
fin ne s'insinue, en traversant la charnière, dans les vides qui 
s'y trouvent, et n!en arrête totalement le jeu*. 

log. Le grillage du crible est composé ^e gros fila de fer as- 
semblés parallèlement entre eux, et maintenus par un double 
tissu de fil de léton. Ce grillage est monté très-solidement sur un 
cadre de bois , fortifié par des tringles ou traverses de bois, pla- 
cées à environ un décimètre de distance les unes des autres. Ces 
tringles partagent la superficie du grillage du crible en plusieurs 
bandes que suit le ciment broyé, parce que ces bandes sont 
dans la direction du plan incliné du crible , et que le ciment est 
entraîné suivant cette direction depuis les piles jusqu'aux plan- 
ches tv. 

Machine à broyer du tuilean pour faire le ciment , par Perronet. 

I lô. Cette machine, représentée fig. t (Pï. III), était composc^e 
d'une large roue tournante, dont On voit en A une des etirayu- 
res; elle était de bois rempli intérieurement de vieux fer, plomb 
et autres matières pesantes, et sa circonférence était recouverte 
de bandes de fer. Une futaille B Servait à tnesurer le ciment à 
Idiésure qu'il était écrasé.» 

III. Cette machine, conduite par un homme et mue avec 
un cheval , broyait communément trois futailles de 5 pieds cu- 
bés, faisant i5 pieds cubes par jour. 
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Confection du mortier. 
Machine de Pisnvnet(^Vi. JBI ^ %. d ). 

lia. Cette machine fut^emplojëe ^ eomine la prëcédeote, 
aax travaux du pont de NeuiUy. Cest une espèce de râteau mu 
cîrculairement dans un bassin par un manège; €^e ëtait mue par 
un cheval qfM conduisait un homme ; on relayait le cheval de 
deux heures en deux heures. ËUe faisait six bassmëes en douze 
heures : la bassinée était composée de 12 pieds ctdies de chaux 
et il^àe sable de rivière y ce qui donnait , pour les six bassinées 
faites dans un jour^ 73 pieds cubes de chaîix et î44 pieds cubes 
de sable. On a observé que ce mélange n'avait produit que i55 
pieds cubes de mortier ^ parce que la chaux se place ^ en grande 
partie 9 dans les interstices du sable ^ plus ou moins ^ suivant sa 
grosseur. 

II 3. Kemploi de cette machine ii*a pas paru apporter une 
économie bien sensible dans Fa main d'oeuvre ; mais elle a le très* 
grand avantage d assurer la qualité du mortier. Sous ce rapport 
il serait à désirer qu elle fût adoptée dans tous les grands tra* 
vaux^ d'autant plus quelle est simple ^ peu coûteuse y et d'une 
construction facile. 

Madimos & lirayer les ccHileurs.. 

II 4* Nous étant proposé de réunir dans ce chapitre toutes 
les machines à broyer dont les arts dépendans de f architecture 
civile font usage ^ nous ne pouvons nous dispenser de parler de 
celles propres à broyer les* couleurs y parmi lesquelles on distin- 
guera spécialement la machine suivante^ 
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44 MACHINES A BROYER LES COULEURS. 

Macliine de M. Molard. 

n 5. Cette machine , destinée à broyer les couleurs dans ITiu- 
mide, consiste en deux cylindres dje fonte ^ bien polis ^ de trois 
.décimètres de long sur autant de diamètre ; ils sont accolés hori: 
zontaiement dans un châssis de bois. Ces deux cylindres^ qui ont 
des vitesses différentes y opèrent tout à la fois un laminage et un 
broiement. L'un porte sur son axe une roue de trente dents ^ et a 
un niouveraent plus rapide que 1 autre , dont le pignon a vingts 
quatre dents , et engrène celui de trente : la différence entre les 
vitesses des deux cylindres est comme 4 à 5. La manivelle ou 
r^e/i/ei^r s'adapte à ce dernier cylindre. 

. ii6. Deux trémies, réunies par leur base, recouvrent les 
cyUndres; elles sont mobiles et destinées à recevoir la cou- 
leur; leur mouvement est indépendant de celui des cylindres. 
Le fond de l'une* de ces trémies est garni d'une petite porte 
pour laisser échapper la couleur broyée, qu'on jette dans la 
trémie supérieure; lorsqu'elle a passé entre les cylindres, on 
renverse cette trémie, afin que la couleur soit broyée une 
seconde fois : on continue celte opération jusqu'à ce' qu'on juge 
que la trituration soit achevée. 

117. L'utilité db celte machine se fait surtout sentir, lors- 
qu'on l'emploie à broyer les couleurs qui répandent des éma- 
nations délétères si nuisibles à la santé des ouvriers, puisque 
les réservoirs qui contiennent la matière sont fermés. 

Cette niachine est aujourd'hui employée en Belgique pour 
J.'extractipn de l'huile de colza. 

Meules a broyer les couleurs , établies dans le moulin de Rocbefort. 

118. M. Hubert a établi dans le beau moulin à draguer de 
Rocbefort , des meules à broyer les couleurs dont on se . sert 
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pour peindre rextérieuF et rintérieur des yaisseanx. Ces meules 
sont horizontales et accouplées comme celles des moulins à 
mouture; l'inférieure eist fixe, la supérieure tourne autour d'un 
gaie vertîc^iU Quatre couples de meules scmt mues par le vent^ 
ainsi que les autres mécanismes placés dans le même moulin. 

* •" » 

»»mtri ( n.niiiiyiii"n*'mii"r — •"* ..-■.■■-....-■«■—.— ■■■■■■■• ■•■■■■■■ ■■■■•—■■■■—■■■■— ia««i.i ■«—>—«.■— .. 

CHAPITRE IV. 

Machines à tailler le bois et la pierre. 

Scies à bras: f . 

Scies k refendre, des menuisiers. PL IV, fig. i* 

119. JlLxle est composée d'un châssis de bois et dun feç de 
scie placé au milieu de ce châssis; elle a un mètre à peu, près 
de hauteur et six à sept déciniètres de largeur j le fer de la scie 
à refendre est arrêté par le bas dans une équerre de fer, et par 
le haut , dans un morceau de bois qui est percé d une mortaise^ 
él dans laquelle entre le sommier de la scie : au-dessus de cette 
mortaise et en sens contraire, est percée une autre mortaise dans 
laquelle passe une clef en forme de coin, qui sert à roidir la scie. 
Au-dessus de la mortaise de la clef et du même sens que celle 
du sommier, est percé un trou dans lequel passe une cheville qui 
retient la scie; la lame a un décimètre de largeur sur trois 
millimètres d'épaisseur du côté de la denture, et deux de l'autre 
côté; les dents ont environ neuf millimètres de large et doivent 
avoir pour ouverture w^ angle de 60 degrés; eu, général, elles 
ne doivent pas être droites, c'est-à-dire, il faut qu'elles penchent 
plus d'un côté que de l'autre , sans pour cela rien changer à leur 
ouverture. Celles des scies à refendre et à débiter doivent être 
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plus wcUnees que les aucres; cepeadant û ne faut p^is le$ 
wclîâar plus que k tiers de leur largeur ; ce qui se fait ( fig. a ) ^ 
en divisant k krgiear des ilenls «n trots parties égales ^ duoe 
desqueUes ou alaisBe une perp^idicuUffrs par laqurite passe lé 
sommet de 1 angjb de la dent. 

Ou voit ( fig. 2 ) les pentes des dents des scies que Ton em- 
ploie plus fréquemment. 

Les dents des grosses scies se liment obliquement, afin de 
les faire mordre dayantage. Llnclinaîson doit être du haut en 
bas y sans quoi on ne pourrait »ea servir. 

120. Les figures 3, 4i ^> 3> 9» ^^ représentent d'autres scies 
employées par les menuisiers. 

• Scie des scieurs de long, PL IV, fig. 6. 

121. Elle est composée d*un.x:bâssis de sapin; elle est fixée 
dans deux anneaux de fer^ et les auneaux sont serrés par des 
coins de bois qui tirent la lan^e et la raidissent. Sur le haut et 
sur le bas de la scie sont deux poignées avec lesquelles les 
hommes qui la font mouvoir la tirent du haut en bas et du bas 
en haut. 

i!22. Le fer de la scie (fig. 7) est une lame de fer plate , 
d'environ 3 miDimètres d'éjj^aisseur sur huit centimètres de 
largeur par les bouts et onze au milieu. Pour être bonne ^ elle 
doit être plus épaisse du côté de la denture que par derrière^ et 
^re exempte de pailles et dlnégalités; ses dents sont courbes de 
manière & présenter un angle aigu au fil de bois, afin de le dé« 
durer et le rompre avec facilité; elles sont à 27 millimètres 
ftme de l'autre , et ont huit à dix millimètres de profondeur; 
eUes ne se liment pas carrément y mais de biais p chaque dent 
k contresens Tune de lautre. 

fi faut observer que ce biais ne règne que dans la partie 
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creuse de la dent^ et que le bas est à angle droit ou d equerre 
avec la scie. 

123. En gëttéi-al les dents doiveûfr êu^oi^ de la wî>, c*est-à- 
dire, doivent être ëcartëes en dehors de leur épaisseur ^ les 
unes à droite ^ les autres à gauche, afin qu'elles passent mieux 
dans le bois. 

On donné plus ou moins de voie aux scies suivant leuf s divers 
usages; mais en général, le moins qu'on peut en donner est le 
meilleur; en tout cas, il faut faire attention que la i^oie ne doit 
jamais surpasser la moitié de son épaisseur, parce que, si cela 
était, la scie ferait deux traits , et par conséquent, elle ne pour- 
rait plus aller. 

Î24. Lés scieurs de lotag se setvent pour les ouvrages cin- 
trés de scies nommées raquettes ^ lesquelles ne différent des 
autres qu en ce que la feuille ou lame n a que 27 ou 3o milli- 
mètres de largeur, afin de pouvoir tourner plus facilement. 

125. La scie est mi!te, dans4>eaucoup d'endroitls, par deux 
hommes; dans d'autres , par trois. 

1 26. {a) Trois scieurs de long font ordinairement en une heure 
sur du chêne encore vert, un trait- de scie de 36 décimètres 
de'long sur 3 décimètres de large. Ils donnent 5o coups de scié 
par minute; la scie est élevée et abaissée dans chaque coup, de 
huit décinorèlres environ. L'efl^wt moyen de chaque h6iâme est 
de treize kilogrammes. Les scieurs dé long IraVaiBént douze 
heures par jour, et peuvent obtenir dans leur journée vingt 
planches de deux mètres de long sur seize centimètres de large. 
Lorsque la scie est mise en mouvement par deux hommes , ces 
deux scieurs font les deux tiers du travail que font Tes trois 
scieurs. 

(a) Traité de Tari du Charpentier^ par Hassenfratz. 
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Machines à tailler les dents des scies. 

. 127. Celfe machiné, invénteei par iPf . Massuùo de Castella- 
monte, sert à taiUer les dents des scies des scieurs de long et des 
moulins à scier le bois : elle est remarquable par sa grande sim- 
plicité j autant que par la précision avec laquelle elle agit. Elle 
consiste en un emporte-pièce, de forme convenable, fixé sur la 
face extérieure d'une tige x^arrée, qui glisse dans une coulisjsa 
verticale. Le support sur lequel on pose la lame de la scie qu'on 
veut tailler offre une entaille ou échancrure de même forme que 
Temporte-pièce , et dans laquelle celui-ci peut entrer quand on 
frappe sur la tige pour former une dent de la scie. Un ressort 
placé. sous cette tige sert à la relever à chaque coup; enfin une 
cheville , fixée sur le support à une distance donnée de leçhan- 
cruredont nous avons parlé, sert successivement de point d'ap- 
pui aux dents déjà taillées , et oblige à. mettre entre toutes les 
46nts des intervalles parfaitement égaux. 

128. Deux hommes sont nécessaires pour le service de cette 
machine, le maître forgeron qui guide la lame de la scie, et Je 
compagnon qui frappe sur i'emporte-pièce avec une masse du 
poids de trois kilogrammes et demi. Le maître, pendant le cdup 
de marteau, n'a d'autre soin que de tenir la lame près de la tige 
de I'emporte-pièce, l'une des dents déjà taillées étant accrochée 
sur la cheville. Après le coup, il pousse la lame, et accroche la 
dent suivante, et ainsi successivement. Ce travail s'exécute avec 
beaucoup de célérité. 



Digiti 



zedby Google 



DES SCIES. 49 

Des scies mécaniques: 
Scieries i eau PI. IV, fig. i r. 

iSq. L'expérience a démontré qu'une lame de scie, mue 
par leau, fait ordinairement autant d'ouvrage en une heure 
que trois lames de scie mues par neuf hommes j et , comme 
les scieries vont nuit et jour , elles font en 24 heures autant 
d ouvrage que 18 hommes. 

i4o. Une scie mécanique doit produire deux mouvemens 
simultanés, celui de l'élévation ou de l'abaissement de la lame 
tranchante et celui de l'avancement de la pièce de bois à mesure 
que l'entaille augmente. 

i4i* Les scies mécaniques donnent ordinairement de 4^ 
à 5o coups par minute. 

i42. L'élévation et la dépression sont produites par une ma- 
nivelle Â, combinée avec une bièle B, adaptée au châssis 
de la scie , fequel se meut dans des coulisses verticales G C. 

143. L'avancement de la pièce de bois à scier est produit 
de la manière suivante. Cette pièce D est placée solidement 
sur le chariot MM, qui est lui-même posé sur un châssis 
horizontal fixe et à feuillures F F. Le dessous du chariot est 
garni de rouleaux de fonte a a , qui lui donnent plus de mo- 
bilité. Un axe horizontal G est suspendu à la distance 
d'un mètre ou un mètre et demi du châssis de la scie; 
deux branches H et L sont insérées dans cet axe. La branche 
L sert de support au levier N, à l'extrémité inférieure duquel 
est emmanché un fer un peu recourbé, en forme de pied de * 
biche by qui repose sur une roue de fer c, à dents obliques^ 
fixée à l'extrémité d'un treuil Q. 

i44- La branche H entre dans une ouverture fait^ à la 
partie supérieure P de la scie, de sorte que chacun de ses 

Des Mach. employées dans les Constr. 7 
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mouyemens élève. ou abaisse le bout de cetle branche ^ et fait 
conséquemment tourner Taxe G, qui ne peut se mouvoir sans 
pousser ou retirer le levier N à pied de biche. Toutes les 
fois que ce levier est pousse en avant ^ il oblige la roue c de 
tourner. La roue c est adaptée à un treuil R, garni d'une roue 
dentée qui agit sur une crémaillère en dessous du chariot. 
De cette manière , le mouvement alternatif vertical de la scie 
est combiné avec le mouvement horizontal progressif du cha- 
riot, et le second dépend entièrement du premier. Comme 
chaque coi|p de scie avance dans le bois d'une quantité qui 
dépend de sa dureté et de son épaisseur, il faut que l'avan- 
cement soit égal à cette quantité. On doit remarquer que la 
branche L est percée de plusieurs trous, pour avoir la faculté 
de rapprocher plus ou moins l'insertion du levier N au centre 
dç^ rotation G, et pour faire varier la vitesse du mouvement 
que la roue c, poussée par ce levier, communique au chariot. 
Lorsque le bois à refendre est très - gros ou très - dur , on 
place l'extrémité du pied de biche dans le trou supérieur; 
quand, au contraire, le bois est mince ou tendre, on place 
le pied de biche dans le trou le plus bas. Dans le premier cas, 
le mouvement. ou l'avancement de la pièce de bois est retardé, 
et 4^ns le second, il est accéléré. 

145. Dans quelques scieries, le mouvement progressif du 
chariot est produit de la manière indiquée fig. 1 2 , où Ton voit 
que le treuil K est environné d'une corde dont les bouts 
sQi^t attachés aux extrémités du chariot; lorsque le treuil 
tourne dans, un sens^ le chariot avance, et, lorsqu'il tourne en 
sens inverse, il rétrograde. 

146^ Pour que la lame de la scie soit bien tendue et sans 
oscillation^ on place dans la partie supérieure du châssis deux 
vis mm, avec lesquelles on donne à la scie toute la roideur 
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quelle doit avoir. Le taillant de la scie doit avoir une légère 
inclinaison dépendante de la profondeur de chaque coup^ pour 
que les premières dents ne pénètrent qu'à une petite profon-- 
deur, et que les autres exercent successivement leur action. 

147. Les fig. i3 et 14 (PI. IV) représentent le plan et lelé* 
vation d'une scierie hydraulique^ où Fou remarque que la ma- 
chine même a la propriété de traîner un chariot secondaire N^ 
destiné à transporter les pièces hors de la scierie ^ et à les con- 
duire jusque sur le chariot principal M. 

148. A^ roue à auhe. — B^ vanne que Von manœuvre an 
moyen du levier bb, et qui règle la quantité d'eau qu'il faut 
donner à la roue. — C, roue dentée fixée sur l'arbre de la roué 
à aube^ qui engrène d'un côté avec la lanterne D, destinée à 
faire mouvoir lé treuil qui tire le chariot N, et de l'autre avec 
la lanterne E, à laquelle est annexée la manivelle F^ qui met 
en mouvement la scie. — G > pied de biche, -i- L, roue qui 
reçoit l'action du pied de biche pour faire avancer le chariot M. 

149. Bélidor a fait construire à la Fère une scierie à eau. 
Après avoir examiné l'action de l'eau et calculé tons les effets 
de la machine 9 il a trouvé que l'effort exercé sur la spie, pour 
lui faire donner 4B traits par minute ^ en faisant une entaille de 
8 millimètres par coup, est de 267 kiL 

Scieries à vent. PI. V, fig. i. 

i5o. Les scieries à vent, particulièrement en usage en Hol- 
lande, ne diffèrent des scieries hydrauliques que par la manière 
de transmettre le mouvement. Ces sortes de scieries ont ordi- 
nairement trois châssis , qui portent chacun plusieurs laines , 
afin d'en faire agir chaque fois un nombre dépendant de la 
force du vent. Les lettres abc indiquent ces trois châssis, mus 
par des manivelles coudées, adaptées à Taxe de la lanterne </, 
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qui engrène avec la roue t ; l'axe de cette roue porte une se^ 
conde lanterne Cy mise en mouvement par le grand rouet , 
annexé à larbre du volant h h. — / , communication du 
mouvement au chasiot de transport d'une pièce de bois qu'on 
introduit dans le moulin. Ce mouvement y et celui transmis au 
chariot qy sont dessinés sur une plus grande échelle ( fig. a). 

Scieries à manège PI. V, fig. 3. 

i5i. Le travail d'un cheval appliqué à une scierie mécanique 
équivaut à peu près à celui de trois scieurs de long.. — A A, ma- 
nège. — B 9 grande roue horizontale dentée qui wgrène avec la 
lanterne G. Les rapports de leurs diamètres doivent être tels^ 
qu en supposant que les chevaux pussent faire deux tours au 
manège par minute y la lanterne en fasse 43* L'axe de la lan- 
terne porte la manivelle D y qui met en mouvement le châssis 
4e la scie. Le mécanisme y pour faire avancer le chariot y est 
le même que celui d'une scierie hydraulique. La machine 
doit être construite de manière qu'elle puisse être démontée y 
transportée et remontée avec facilité partout où le besoin le 
requerra. 

Scieries à vapeur. 

i52. Ces sortes de machines ne se distinguent des précédentes 
que par le moteur qui les anime ^ et par le récepteur qui reçoit 
son action et la leur transmet. 

i53. Dans les grandes exploitations^ les scieries à vapeur 
pourraient être d'une grande utihté, soit pour équarrir les bois, 
soit pour le débiter en planches, et sont, en* général^ plus avan- 
tageuses que celles à mânége. 

Il existe en Angleterre plusieurs de ces machines; on 
admire entre autres celles que M. Brunel, très-habile in- 
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génietu' français , a établies dans les arsenaux de Woolwich 
et de Ghatam, dont Fappareil n est presqu'entièrement coia«- 
posé qae de fer et de. cuivre. Ces scies sont animées d'une grande 
vitesse^ et leur travail est immense. 

Scie à lame sans fin., par M. Tiroude. PI. V, fig. 4- ^ 

i54. On voit au Conservatoire des arts et métiers le modèle 
de cette machine^ composée d'une lame de scie dont les deux 
bouts sont réunis ou sans fin ; elle enûd)rasse deux plateaux cir- 
culaires tournant sur leurs axes , et placés à une distance plus ou 
moins grande l'un de l'autre ^ suivant la longueur de la scie. Ces 
plateaux sont montés sur un châssis de manière qu'en leur 
impriman,t le mouvement de rotation dans le même sens^ on 
fait circuler la lame qui refend le bois , placé sur un chariot^ à 
la manière ordinaire. Un poids proportionné à la dureté. et à la 
grosseur du bois à refendre^ fait avancer celui-ci contre la 
partie de la scie qui forme une ligne droite tangente aux deux 
plateaux qu'elle embrasse et qui l'obligent à circuler. 

i55. La scie sans fin coupe le bois sans interruption^ pendant 
tout le temps qu'on fait tourner les plateaux qui lui transmettent 
le mouvement. / 

i56. M. Tiroude a fait exécuter, d'après ce principe, un 
moulin à débiter les bqis, dont il s'est servi avantageu- 
sement pour refendre des liteaux qui composent la vis d'Archi- 
mède« 

xS'j.— aa , plateau circulaire garni de pointes saillantes. — 
bhbb^ également espacées; ces pointes correspondent à des trous 
percés dans la lame, et forment ainsi une sorte d'engrenage 
qui retient la lanae et favorise sa circulation. Les plateaux sont 
mus à l'aide de la manivelle c. Des coins ddddy posés dans les 
rainures pratiquées aux insertions des montans dans les tra- 
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verses 9 serveutâ tendre ouA relâcber la lame. — m m^ chariot 
sur lequel repose la pièce dé bois que Fou doit scier. — p y j>oids 
qui tend à faire avancier le chariot contre les dents de la scie à 
mesure que le sciage s'opère. . * 

Scies circtilairea ou fraises. P]. V, fig. 5. 

i58. Ces sortes de scies sont composées d'une lame annu* 
laire dont la circonférence extérieure est garnie de dents^ et 
Tintérieure est insérée et fortement retenue entre deux pla- 
teaux circulaires 9 dont l'un est inamovible et solidement fixé 
sur l'axe de la roue; et l'autre^ retenu par des vis, peut se 
détacher toutes les fois que l'on veut changer la lame. Ces 
marnes vis servent encore à resserrer fortement la lame pour 
l'empêcher de se gauchir. 

iSg. Les scies circulairas communiquent le mouvement pro- 
gressif au chariot m de la manière suivante : Taxe de la roue à 
scie A porte deux roues à dentures coniques ââ^ qui engrènent 
avec deux autres roues dd^ lesquelles &ont adaptées à deux lon- 
gues vis qqy qui, agissant sur des écrous placés à la partie in- 
férieure du chaiûot, font avancer ou reculer le chariot suivant la 
nature du mouvement imprimé à la roue à scie. 

i6o« M. Brunel a établi auprès de Londres un atelier de scies 
circulaires, qui servent à débiter le bois en feuillets de deux à 
trois millim. d'épaisseur. La plus grande de ces scies a près de 
six mètres de diamètre. Le travail (a) est fait avec tant de per- 
fection, que les ébénistes n'ont, pour ainsi dire, pas besoin de 
raboter les feuillets qui sortent de la scierie; ils n'ont qu'à les 

(a) Mémoires sur la Marine et les Ponts et Chaussées de France et d^Angh" 
terre , par M. Dupm, 
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frotter pour en faire disparaître les aspérités y et ils sont alors 
parfaitement aplanis. 

161. Les scies circulaires ne servent qu'à débiter des pièces 
de petites dimensions y et ne sont pas applicables au sciage de 
long. La propriété réellement utile dont elles jouissent^ est d'être 
inflexibles 9 au lieu que les scies ordinaires ont toujours un petit 
mouvement d'oscillation qui s'oppose à Texactitude du trait. 

Scie apte à donner une doable courbure au bois. PI. V, fig. 6. 

162^ La lame de cette scie i est com-bée circulairement ; 
elle est soutenue par deux branches de fer 2 2 adaptées à un axa 
vertical et tournant 3. Cet axe est inséré dans une espèce de 
fourche 4 placée à l'extrémité d'un levier 5 5, mobile autour du 
centre de rotation 6. Une tringle 7 7 part d'une des branches *2 , 
et s'unit à son autre extrémité avec la manivelle 8, de telle sorte, 
qu'en faisant tourner la maniveUe , la tringle reçoit un miouve- < 
ment de va et vient qu'elle transmet à la scie , laquelle décrit 
ainsi des oscillations circulaires alternatives autour desonaxe 3. 
En même temps le poids du grand levier 5 5 oblige l^^xtrémité 
à laquelle est adaptée la scie de s'abaisser circulairement à me- 
sure que le sciage s'opère, 

i63. On conçoit aisément que les deux mouvemens com- 
binés du levier et de la scié doivent produire un sciage à double 
courbure j et qu'on peut faire varier cette courbure en allon*- 
géant ou raccourcissant le levier 5 5 et la tringle 7 7. A cet effet 
elles sont percées Tune et l'autre de plusieurs trous où l'on intro- 
duit le boulon de rotation et la manivelle. Cette espèce de scie est 
susceptible de plusieurs applications utiles aux travaux d'ébénis- 
terie. 
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Rabots mécaniques pour raplanissemcnt des bois. 

164. Q» admire dans l'arsenal de Woolwich une machine 
très-importante , où l'on a fait une application extrêmement in- 
génieuse de la presse hydraulique. Cette presse, inventée par 
Pascal et mise en usage par Bramah , est décrite dans le traité 
de la composition des machines (706). Elle produit des effets 
étonnans; avec son secours on arrache sans peine les racines des 
troncs d'arbres les plus considérables. Bramah a construit des 
presses qui, avec un effort de 100 livres, de la part du mo- 
teur, produisent une pression équivalente au poids de plus de 
72 milliers. ■ . 

i65. (a) Dans la machine de Woolwich, une roue hori- 
zontale est armée de trente-deux gouges également espacées , et 
de deux rabotis situés aux extrémités d'un diametre.de cette roue 
que fait tourner au besoin une machine à vapeur. Le tranchant 
des trente-deux gouges et des deux rabots se trouve tangent à 
un même plan horizontal. La pièce de bois qu'il faut aplanir se 
meiit en ligne droite sur un chariot que fait avancer uniformé- 
ment une presse hydraulique , pareillemeqt mue par la machine 
à vapeur. Si donc la pièce avance d'un centimètre pendant que 
la roue fait une demi - révolution , seize gouges auront tracé sur 
le bois seize rainures distinctes et comprises sur la largeur d'un 
centimètre seulement. Aussitôt après , les quinze aspérités lé- 
gères qui séparent ces seizes rainures seront emportées par un 
coup de rabot qui suit les seize gouges. En moins d'une minute 
on aplanit ainsi les flasques du plus grand affût de marine. 

i66. Une presse hydraulique particulière sert à élever plus 

( a ) Mémoires sur la Marine et ks Ponts et Chaussées lie France et JCAr^le^ 
terre , par M. Dupin. 
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ou moins l*axe vertical de la roue armée de gouges ; aGu de pou^ 
voir aplanir des pièces de bois plus ou moins épaisses. 

Taille des pierres. 

167 . Les tailleurs et scieurs de pierres out deux sortes de scies, 
les unes à dents ( fig«. iS^ PL IV ), les autres sans dents; les 
premières servent à scier la pierre tendre ; les secondes débitent 
les pierres dures et les marbres, et les usent peu à peu par le 
moyen du sable et de Teau que le scieur y met avec une longue 
cuillère. 

166. Les fig. 16 et 179 (PL IV) représentent des scies mécani- 
ques mues par un moteur quelconque. Plusieurs lames, dont le 
nombre est proportionné à la force du moteur, sont placées dans 
deux cadres ou châssis aa.hai partie supérieure d un des châssis 
est figurée plus en grand (fig. 17) pour faire connattre de quelle 
manière on donne aux lames la tension convenable, au moyen 
des deux vis p p. Au - dessus des châssis correspondent les 
treuils bbbb, qui servent à les élever et à les abaisser suivant le 
besoin; des arcs d d sont assujettis sous les traverses qui soutien- 
nent les treuils; ils sont percés de plusieurs trous, oii Ton insi->' 
nue des boulons qui , en arrêtant les barres des treuils , soutien- 
nent les châssis audegré d'élévation nécessairct L'ouvrier qui di« 
rige la machine a soin de verser fréquemment de Teau dans les 
entailles produites par le sciage , et d'y introduire du saMe. On 
peut obtenir également cet effet en plaçant, au-dessus de la pierre 
à scier, des trémies contenant de l'eau et du sable qu'elles laissent 
écouler. Dans ce cas, le mouvement alternatif du châssis des 
scies doit communiquer aux trémies de petites oscillations qui 
se reproduiront à chaque allée et venue. 

169. M. fVriglU a imaginé deux procédés pour tailler avec 
une scie des pièces cylindriques ou circulaires en pierre ou en 
Des MaA. emphyées 4ms hs constr* 8 
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1kh$,^ en évitant le travail très-long et très-fatigant de les creu'* 

ser suivant la mëthode ordinaire. 

l'jo. Premier procédé. — Il commence par percer avec un 
foret le bloc vers le centre ; il décrit autour de ce centre la cir- 
cionftrence que le cylindre doit avoir ; ensuite il perce un ou 
deux autres trous dont les axes doivent être par^dlèles entre eux 
et parallèles à celui du centre , et doivent se rapporter à la cir^ 
conférence décrite. H introduit une lame de scie dans un des trous 
de la circonférence , et une tige de fer dans celui du centre; alors 
il réunit les deux bouts de la lame aux deux bouts de la tige par 
des traverses et des écrous^ et forme ainsi une espèce de châs- 
sis y lequel permet à la lame de décrire une surface cylindrique , 
mais lempéche de dévier hors de cette surface. 

171, Second procédé. — Il adapte à la surface de la pierre , 
qui doit devenir la base du cylindre , une plaque métallique cir- 
culaire exacteufient égale à cette base, et un anneau concentrique 
tel que, entre la plaque et 1 anneau , il n'y ait qu un espace suffi- 
sant pour qu'une lame de scie puisse passer librement. Il perce 
perpendiculairement un trou entre la plaque et^lanneau, y intro- 
duit une lame de scie , et combine cette lame avec un châssis. 
Par cette dernière méthode il peut non^seulement décrire des cy- 
hndres, mais toute espèce de solides dont les bases parallèles 
et semblables peuvetit être circonscrites par [des courbes. qudi-f 
conques. Ainsi il peut de celte manière tailler des corniches or- 
nées de moulures, des chenaux , des gouttières , des mitres de 
cheminées, des coMluits d'eau , et autres ouvrages de cette na- 
ture. 

172. Les fig. 17 et ï 8 (H. Vï) représentent une machine 
que le célèbre Perronet a employée aux travaux du pont de 
Neuilly, pour forer les garf^ouilles ; on appelle ainsi les trous 
pratiqués dans les voussoirs des arches d'un pont pcMir faciliter 
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récôulement des^aux. Des cames i , i ^ i^ agissent sur un bras 
jde levier 2, leqael y au moyen dune corde y communiqiie avec 
le balancier 3 3 qui soutient également , au moyen d'une corde , 
le foret 4 4* Un homme fait agir cette machine en tournant une 
manivelle 5 dont le mouvement est régularisé par la roue à vo« 
lant 6 6. Un ouvrier assis en 8 8 dirige le foret et le fait tourner 
sur son axe à chaque vibration. 

CHAPITRE V. 

J)e la poUssure. 

173. 1 otTTES les espèces d'instrumens et de machines dont 
on se sert pour polir les métaux^ les glaces^ les marbres et les 
bois durs 9 ne sont^ à proprement parler, que des limes très- 
douces 9 dont les aspérités extrêmement fines n'en font point 
partie, mais qui sont formées par des substances pulvéri- 
sées, d'une ténuité plus ou moins grande, qu^on interpose 
entre ces instrumens on machines, et les objets qu^on veut 
polir. Nous énumérerons d'abord les substances aptes à pro-. 
duire Qe% effet, et nous décrirons ensuite les moyens d'efïec- 
' tuer la polissure. 

Substances qui servent à la polissure. 

174* On désigne souvent ces substances par le nom de 
potées; on en distingue de huit espèces. 

j(75. I^ La moulée y qni nest autre chose que la boue qui 
S0 trouve au fond de lange des meules; elle s'emploie la pre« 
mière pour emporter les gros traits sur les cornes de boeuf, 
de mcMiton, de bouc et de cerf ; sur l'os, l'ivoire, Técaille, 
ainsi que sur les bois d'ébène , des Indes, et le buis. 
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176. a^ Le charbon de bois blanc sert à polir ^ après la 
mottlëe, les ouvrages de corne commans; il est aussi très-bon 
pour le bois d'ébène^ Tor^ l'argent et'lé cuivre. 

177. 3\ Le tripoli est une pierre tendre dans Fintërieur^ 
mais environnée d'une espèce decorce rougeatre, qui est plus 
dure que le centre. Le meilleur tripoli vient de Corfou, et se 
irouve dans une montagne appelée Epiro, proche un bourg 
connu sous le nom de Santiquaranta. Le tripoli doit être pilé 
dans un mortier^ broyé sur une plaque de fer, et passé au tamis. 
11 polit les cornes, les os, les bois, la baleine, Fivoire, la nacre ^ 
les cristaux. U exige diverses préparations, suivant Fusage qu'on 
en veut faire. Pour la corne et l'ébène, le bois violet^ la racine 
de buis et la nacre, on doit le mêler avec de l'huile d'oMve; 
pour le bois rose , avec du suif; pour le bois de la Chine, avee 
de l'eau; et enfin ^ avec de l'urine ou du vinaigre, pour l'écaillé, 
la baleine, l'os et l'ivoire. 

178. t^. XSémeri est l'espèce de potée dont on se* sert le plus, 
fréquemment; les lapidaire», les lunetiers, les manufacturiers* 
de glaces,, les couteliers ^ etc., en font un très-^and usage^ 

C'est un minéral très-réfractaire qu'on tire spécialement de 
l'Archipel et du Pérou. On broie l'émeri^ ou à bras, ou par des 
moyens mécaniques. 

Dans le premier cas, on le pile dans un mortier, et on le broie 
sur une plaque de fonte avec une masse également de fonte, 
du poids de 8 à 10 kil., disposée en forme de marteau. On 
recueille la poudre d'émeri ainsi pulvérisée, on la dépose dans 
un vase plein d'eau, on agite le tout; puis, laissant repotiTy 
les parties les plus grossières se déposent au fond au bout d'une 
minute ; alors l'eau est versée dans un second vase. C'est en 
répétant cette opération trois ou quatre fois qu'on obtient avec 
une grande facilité plusieurs espèces d'émeri, qui, variant de 
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finesse^ peavent servir aux divers degrés de polissure qae Ton 
veat obtenir. Après avoir séparé ces différentes espèces d'émeri 
par le moyen de l'eau , il faut les faire sécher , et ensuite les 
mêler avec de l'huile d'olive. 

179. L'opération de pulvériser et broyer l'émeri par des 
moyens mécaniques se fait avec des pilons et des moulins où 
deux meules horizontales de fonte tournent l'une sur l'auti^e^ 
comme celles des moulins à mouture. Ces machines sont 
mues^ soit par l'eau ^ soit par le vent^ soit par des moteurs 
animés. 

180. 5% La potée y ou oxîde d' acier ^ qu'cm appelle aussi 
colcothar, safran de mars , se prépare par diverses méthodes. 
On se le procure quelquefois en ramassant celui qui se forme 
spontanément sur les plaques de fer qui sont aux fourneaux où 
l'on fait l'eau-forte. Un autre moyen facile est de vwser de bon 
vinaigre sur de la lîmaîHe de fer bten nettoyée et renfermée dans 
un pot ou on la laisse séjourner peQdant i5 à 20 jours; Toxide- 
qu'on obtient par ce procédé doit être ensuite broyé sur une 
plaque de fer ^ passé au tamis fin, ou bien séparé en plusieurs 
degrés de finesse par la voie de J'eau > comme nous venons de 
l'indiquer pour l'émeri» 

181. On obtient une potée excellente pour donner un beau 
poli à lacier , en faisant chauffer à blanc le bout d'une barre 
d'acier; on présente ce bout à un bâton de soufi^e, qui est 
posé sur une feuille de t61e; aussitôt que l'acier toudie le 
soufre y il se décompose à vue d'œil , se détache de la barre^ 
eoule sur la plaque, et tombe dans un seau plein d'eau posé 
au*dessous; on le retire de Teau et on le broie. 

182. M. Gujrton (à) , à l'occasion d'un rapport sur un rouge 

(a) Mémoires de IJnstiM y on X. 
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62 DE LA POLISSURE. 

à polir prësentë à Flnstitut^ a communiqué quelques observa^ 
tions sur les terres ocreuses rouges , pareilles à celle d'Almagra 
en Espagne , et qui pourraient remplacer dans bien des cas 
Foxide de fer rouge , ou colcothar. Il a indiqué^ comme un 
procédé très-économique et propre à donner le dernier poli aux 
matières les plus dures , lemploi de morceaux de vieux cha-* 
peaux 9 que Ton sait être teints par le fer. En plongeant ces 
morceaux quelques minutes dans Facide sulfurique^ le fer 
qu'ils contiennent passe à l^état d^oxide rouge y et ils devien-* 
nent alors d'excellentes pièces à polir , propres à remplacer le 
rouge le plus fin. 

i83. &. L'oxide d'étain polit en dernier lieu For^ Fargent^ 
le cuivre 9 le fer et l'acier. Cette ^potée exige beaucoup de 
préparations. Avant de s'en servir^ il faut la laver à l'eau bien 
daire plusieurs fois , ensuite à l'eau-^e-vie^ et La passer enfin 
à l'esprit-de-vin. La potée d'^tain, délayée dans de Feau-de-^vie^ 
donne à Facier un poli brillant y mais blanchâtre. Pour avoir le 
beau poli noir, il faut la mêler avec la potée d'acier. 

184. 7^ La pierre ponce, produit volcanique d'une grande 
légèreté^ est propre à adoucir, en premier lieu, Fivoire, la nacn^ 
récaille. For, Targent et le cuivre, quand on y fait des mau-< 
lures ou guillochis. Qudquefois on la réduit en pondre, et 
souvent on s'en sert en morceaux, comme d'un frottoir : 
pour cet usage, il faut la prendre à contre-fil. 

i85. 8*. Le blanc d'Espagne donne le dernier lustre aux 
ouvrages. Il n'a besoin d'aucune préparation ; on frotte seule-, 
ment le petit pain de blanc sur une peau de bufEe ou un mor*^ 
ceau de chapeau que l'on colle sur une pièce de bois, 

186. jLe charbon de hois Uanc tient lieu souvent de pierre 
poncé et de tripoli: pour la corne, on le broie sur une plaque 
de fer, on le passe au tamis, et ou le mêle ensuite avec 
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DE LA POLISSURE. 63 

lliuile d'olive. Pour polir Fébène dont on veut réserver les pans 
bien vifs^ il ne faut point le broyer ; il suffit de choisir un chai^ 
bon rond^ et de la grosseur de deux à trois centimètres ; on unit 
le bout avec une vieille lime bâtarde pour le faire porter d'à* 
plond) sur les pans qu'on se propose de polir; on trempe ensuite 
6e bout de charbon dans Thuile d'olive , et on frotte bien k plat. 
1^7. Indépendamment des potées, on se sert aussi de pierres 
du Levant, disposées en forme de limes plates, carrées et demi«« 
rondes, pour polir des ciselures sur le fer et l'acier, 

188. La Bohême fournit une espèce de pierre verdatre, 
dont on se sert pour former les polissoirs pour Tor et l'ar- 
gent. 

189. Le brunissoir , qui est un outil d'acier bien poli, sert k 
donner du brillant à tous les métaux ductiles, de même que ta 
pierre que l'on nomme sangnine, 

PoUssure de Vaciar. 

190. On fait usage de trois méthodes pour polir l'acier:^ 
i"*. poli au bois et à la main; 2^ poli k la meule polissoire; 
3**, poli à la brosse. 

Poli au bois. 

» 

191. On serre la pièce à polir dans un étau, et on la frotte 
avec des morceaux de bois de noyer de diverses formes appro- 
priées à cdles de la pièce. Ces morceaux de bôia ont ordinai- 
rement de 2 à 3 décimètres de kmgueni;, 2 à 3 centimètres de 
largeur, sur ;[5 à 18 millimètres d épaisseur. Avant de s^ 
servir, on étend sur le bois et sur la pièce de rémcri délayé 
avec de riMÛk. Pour donner du brillant, on pr»id nue partie 
d^ potée (ou oxkle) d'étaïn, et deux de potée d'ader ^ mêlées 
ensemUé et délayées avec de r6auHle*vie ; on en met sur des 
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64 DE LA POLISSUftE. 

morceaux de bois blanc et sur louvrâge^ et on frotte. On polit 

aussi avec du buffle coUë sur du bois. 

Poli h la meule polissoire. 

192. Les meules polissoires sont en bois de chêne ^ la cir^ 
conférence est recouverte d une bande de peau de buffle ; la 
sui^face de cette peau doit être rendue lisse , au moyen db la* 
pierre ponce que l'on fait frotter dessus. Les meules polissoires 
doivent être exactement rondes; et, comme elles doivent 
tourner avec beaucoup de rapidité, elles seraient dans le cas de 
se démonter, de se casser, et de causer de graves accidens^ si 
elles n'étaient solidement fixées surleur arbre ou axe. Un atelier 
de polissure doit être fourni de meules polissoires de différentes 
dimensions pour servir à tous les cas des configurations des 
différens ouvrages. 

193. Avant de se servir d'une meule polissoire, il faut y 
mettre de la potée, et ensuite on pose la pièce à polir légèrement 
dessus, et on la promène continuellement, d aplomb et bien en 
ligne directe. Lorsque, pendant cette opération, la pièce s'échiauffe 
trop, il faut la laisser refroidir, et en prendre une autre. H 
faut mettre souvent de la potée sur l'ouvrage, car le buffle 
n étant pas humecté s'échauffe promptement. 

Poli k la brosse. 

194* Les bois k polir, ainsi que les meules polissoires au buffle^ 
sont insufGisans pour polir les ouvrages ciselés et guillochés.Dans 
ce cas , on emploie les meules polissoires à brosses. Ces meules 
polissoires sont, comme les précédentes, recouvertes d'une 
bande de buffle, mais elles sont de plus garnies sur toute leur cir- 
conférence de crins disposés comme dans une brosse ordinaire. 
Pour polir un ouvrage, il faut trois polissoirs à brosses l'un pow: 
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pôni-'k ^^'cP^élEbi'Itiia^àiagfêBë^^é'ipolm à' k brcHsëe «ist la" 

''-*i^§5i'' On 'èë "sert 'ijuelîjttefdis^ifune '^espèce de polissoir à 
BtÛffièV âïr'leôuel réràeri est retehn pïtr une couche de cofle 
ftttê.'^ieV' 8n'^iié'Tmét"d'è lia pot^é'liqfaide'-'qtie sur la pièce à' 
p81m îicplli'âffaili aveècëtfe-polissoire-'ést plus expëdilif^ ' • 

;jI. y^ugao no ^'jafntiii^oUssùm'dias.gïcfees. •. . :: /.' ? ; •.- 
-IIÎKJ agi oifjWKkl .yfilivj 9L fn! .1' >o ;" !.; >.■ •. • ' -.. :. ' - 
9rn:Q6a;li^ri9«^qnâ^bffir««l<j<qn«mri9'i<dB maifqiil^j^tif .bftisurface^ 
l«»pï)émiJbiiÉQ]} «Éilttofliu^litoit^ kr)>sçcil4l^ ^iftO«i8ur.ji^Q<pK€irmt 
Uonjiâtfi^ tl ^Hflnâwifl i&»^ifi^i39i<96)t nr^»«KimH»l^ pUg»<»t 

ùinBtbeai!guà' df^&teajdaki^oes. /l^uftiel OMS^jjc^tàtcsii^fHvrs tplobaA: 
4'MaKi Isfe l»i!iÉp pa«6sMv>ii«ti|ïtUs«rii&e p>0ciMi»<^ an«. bftRtei»' ^.^Jej 

avec du plâtre. Ou détroit les aspérités de la glace , et on U)kKwde>. 

QU>/^iM; ifaNHtab<(a^.>â[/xl4tf«rl^>^ .petitas> 

gioctei Us«mni4K>wic«Û9ft4a^{to<k9 4i)D^msi««$»i J> .',:, ■■'. . > 

f^m fèdStfblliVisé^vy^àf^ j»É«aceii|feï)ç^dré^.,4#ij^ »^.;Ca^e:.de 
lè9i^îl^iip»>AtsMp«9<^'iCpiVt^to%'4^4i9!^t|ejur>>^^ 
► d§9piftiîe<;-f;4lwl4!i« «OÎQ ,^:^,#ijflfc»lfp,: et; à #^ ^iviapejsupé- 
r»S*«»»iâPI»uii9 ^iaiiii|ej|f^ j^i§. jI^'<)u,Y3^ier,4|Vftn4i§«Ç<»ssiyeip«i)*, 
9<«i|lgi»h^te\*:)** >pjiç;^Befcfe;jqfto^^v>ffc;faMi tpwtWB»:; k .molette. 
La pierre de. la molette est a4^«))t9ljà,):iae 9iKti:e;pierre mioQe> 
pl«il^«*pr^*fl«ABj(%4feÀiiatfflj^fic» inféfîiaftr^4e.laq|t^^p^e|t .sellée 
u«ft^Ût^o«Ja«ft> .'V4;'jKfiP©î? >îmédia^mp;rt; si»t, çeUe qu'oa 
doit aplanir. .;;,,,. .y.^,:-,,, , ... 

Des Maclu employées dans les consU\ g 
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66 4>S LA IK>|iISSt}R£« 

jeqS. Le proche dç l'owrrier q^nçi;!^ i^ i^atu^ire ^m: la sur* 
face de la gUce du gro^ ss^e^ o^i^ <;e q^. €i$t |4.mé|]9i8 chQse^ 
du grès pulvérisé; U rarro$e:4{itfi p^^d'eaU;, e^fl^i^i^Un^ 
mQuvçment la inolett^e^ ayajit sqxjx de la faire agir gartifniliè- 
remeitf aux endroit», les pins, saillans., Le. stUk <^ se. tr.(wve; 
entre la glace à polîr et ceHe adl?uérente] à, la. molettit use à: la. 
fois Tune etFaulxe; on cluàpge la petite- glace de lapiolette lovs- 
qu'elle est trop usée. Les graius de sable s'usent eux-mêmes^ 
aussi 9 dès qii'on sent que lemr aotton diminue^ on essuyé la 
levée et on met une nouvelle couche de sable. Lorsque les prin- 
cipales inégaUbâs d»ia glace SMitjdétraitèBv Fouvrier pmndiune 
motette plus grande > maîB qui ne dtffèrd d^ kt puééédeote que 
par le^ dimensions^^ M dont Ttuiage esft hmèan^, et eontbiue à; 
s'en serrar jusqu'à ce qa'âftyak'j^ltttisorlï^sfieface de la gfansé 
uioune partie btute, et jusque «e qu^e tëfjé hiat dlitnte: 
porte exaotemeai^ fmttcmti^àan» ^poiiSqa» mqs qa^oA ki pen^ 
mit pataHàtMoeiit à IHm ^es^^oêiéâi dé' la ^m, sm «m. itbit; 
gmale* • • : r, '•' ;...., -i .- 

199» LMflqii'aiie des ftea^de la glaoè est euctement aplanie 
on d&ueiey ob ^ d68<}€Ûe de:deasi» la pknrra^ on la reto«»ie / on 
la scelle de no«ivaaii> et <m répète avec les nd^ttes lai mèm» 
série d^opératiens sur la seconde feee «qhiiém sur la pneni^. 

t2O0. Dans k maneeuvre que nous venons de^ déciârè; o» «e; 
sert raccessivement de pltisieitfs espèces de sabletf pkfi fins'ks 
una que les antres^ et comme la pii^e d«ii sa^ le plus^i^ est 
encore trop forte poar que la polissme pinése en efiEaeer tbe 
traces , ou substrtue au saHe^ pour adievter de éoueir la gkce/ 
de réœeri de trois degrés de finesse. 

!2or. Les deux faces de la glace ayant ainsi éfMront^'^ pfeor Tin*; 
termédiaire des molettes , Faction du sable et des trois énlei^^' 
elle est disposée à recevoir le poli» 
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DE LÀ POlvlSSURE. '67 

102. La manœuvre des iktôtettes j^tir les petites glaces est 

'éxëcâtée pat* bn sëiA hoAntme; 'é0e' de' k table à reue pour 
id glaees de grand vc^vttne «idge'te: tvitvaîl de denx -hoinmes. 
'Batis f utie et dans llaMféde «e» iHikiiOllmvs^, leis prooëdës soat 

"i'péUiprès kis tttéaiës.;èàrle iMaxè>()^.^,%.^M>}n*ef( qu'âne 
'glande tnéiefte qtii , ao Keu d'AtM ttikifl À f ttidtt des poanneaiix 
fttigalaires,. l'est pair fiotertnë^lM tt'ime r^neïHgfci^, fix^ 
à sa jMHîe'éûpënettir^. Les 5<micv'à raii«<»it dtditi^^ 
l(t]Uâtt'e'itiètres=delottgUeur^'^i]r detade laideur; le diamètre 
de^l» i^ftéidoit ^We titiàiif à IMtendae de k tabte, ^UeiesA Arrévfo 
sur cette tàMe par An piVot ceiitml/etpar^bcstij^orts ëtàMb 
ivlt la talile et enta{nésip<Htf l'ecetoir ces rayons. 

2o3. Deox ouvriers , places chacun à une eztrémitë^nbanc, 

' cxe'étttemtt'dés tnàlâtièii^ttJS' sétiifitàbles i.- ceUés des txiofettes ; fai- 
sant pàréàhi^r Ir' k gléte dè-dMàte torufes ks pattiës de > k gkce 
inférieure qu'ondoit dressa; îW^Ik1!)(MkéEter<atlece88i^remelliks 
pantes de'k rotte danst'Iëùrs'dettx Idahis et Itti hnpriment ainsi 

-un motafement de i^tàltiôn. ' 

'204. Pour ;pôfit = tftie '^oèV"!! 'fefel ^emporter les pûjiki^s et 

'Nméri àtéc dés snbstAniâds aissefé fine$ pottr (^'efles n'impri- 
ment elles-mêmes que des traces non visibles. Le résidu de 
k dià^ktion de racide'^ttfitiélii^, mâangë avec vme dissolution 
de s^l inarin et de vitricd tert> fonrait cette-substance. 

365. Le polisseur commence par rectifier ks dëfants du 
dèuci, en se siervànt d'émeri fin, qtitl étend arec ime petite 

' glace dont les coins sont turrondis. Il se sert -ensuite du polis- 
soir (Pl.W, fig. ai ), quin*est autre dbose qu'une pkque d'en- 

' thtin deu;c décimètres de ioiig sur un de latge, et trois d'épais- 

'S^. Au mffiéu de sa'iottgueur, le polisseur est trayersë par un 
mândie qui k déborde d'un décimètre de diaqne coté, et qui, 
est solidement fixé dans une riiitiure pratiquée dans l'épaisseur 
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68 jDrEjfeAî^IîOLIgSUaE- 

du polîssoii!* 'L'o0 fonm^ ^^ rûiUen dtu mançjj^^pnq qrayité4es- 
tinée à xectYOït \si ,ûèçher^:i;iiii e^t i^iarjjfïiir^ 
mètres de long^.^é^inmeg^r'^^s ÇQnJaailiêu. A r.tui^4ç3'i^Wf^ 
1 de la flèch€<^st ,ix\ïrbpn%9n'f^ »nX^}à^mJi^ fflSJfiï^fopr^^trqp^ç^^ 
mâfit)be'du(poliss0ir / A[l&'aiift/l)Q*ii#^t j^in, fort ç^fi^qm^^pf^e 

.; f jrni^oÔ/. Qa 'gfiniit [ 1^, 4eçaftu§ijdu^poliswJr r# Ji^i«ffiSr,<J«îidr?P 

, près^lçs um des^^autpfîs ^.desiJla df ^ine J^n^degrais^é;^. .Qa hu- 
mecte le polissoir.ftyj^c ^i}i^,l>pç9ç tt!?JPP^Ç[<i*.»3 l'eau v etpPj.le 

.fi?Ottô à,& pQtë.ec. . -;(.);' f" '>rff'j -'/rcî-.: . ' ^:\ :•• /'•'.-•' .•' <^r. 
, 1307. Le.ppljssoiraii^v ,pr|éparjé, wï^^ 
gUce^'et:, eu suivanB v^;^4^p^ptë5;dçrp|5^eK;i^ (;m.J^ Pftwsse siusgi 

loiu que Fou peut^ouJ^/j^o^w^A^spiiIi^t^i P^F. ÇÇ^^^^ 
j dei .mouyemens répétes^^j .oujpqljji cp^tejpçtjgn ^cg%[e .^u^o^ ap- 
pelle tirée. Lorsqu'une tirée est bkirjpoUp^pn|jpr^p^,à..çj9 

jîlj^qiaè tirœ, s^ c??»ft>R<krT¥^eg^ftt,^fiq eçtte^^qui feiprq- 



• t. . 



par une wachi|Pia.,r-çDr€Î3j?tfge,Jiç< ,:5î> j;;,ï>^4;y.]).;./^ette. inaçhii^e 
r<||«t;qçiftl^p^ 4e dei*|Efgç8î^ds,^hâ^^f^,glIaçgSviajns deiaxr^tages 

.sttp^i{jC|s^fi àu^ijgka^parvre^,^ tdblei^.d^ pi?*"!^*?? jsur.leçqueUes 
.(mplaçj^^^glj^ft;^,^ {^jr, II||iç,.roMe,à;.a^be A gortegur 6on,;^e 
• #?>?*• rftïï^Sj«i^ J*éfiS-?0P?«& ftgw,.ejpgg^^qpf-,fj0ns,jaç^;lfti\tçfj?^s 
,q ,c j.i<?s; 0j^q^ 4(* cp^a^tf rfj^ gpudes .ea jÇorm 

fini Kïf?f^Çi^q!iu?.m •<}WjiîMs^iftj^V?:t1Pfi'^)^®ffl§ftîol^^ 
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DE LA POLISSURE. 69 

vient- Cliacune des branches/? p insérées^ daps les châssis, et 
desline'es à supporter les polissoirs,' en est garnie de deux : les 
queues des polissoirs, percées de plusieurs trpus , donnent la 
faculté de les abaisser plus ou moms'. On peut soumettre à cette 
machine autant de glacées. qu'il y a de paires d^.pôïissoîrs, qiii 
formeront une tirée sur chaque glace , qu^il faudra déplacer 
toutes les fois . qu'il s'agira de former une nouvelle tire'e. On 
pedt éviter ce déplacement long et pénible en plaçant les glaces 
sur des tables mobiles dans des feuillures qui leur servent de 
coulisses, et e^les faisant avancer et reculer par le moyen de 
vis qui les poussent en divers sens.. 

■ ' '' '■"^''' ' *' •*' Pbtisfuredw marbre.: « ^» 

; 209. Le poli-du marbre s'effectue en le frottant d'abord avec 

du grès j»aa moyen: de la pierre de Gothlande que l'on nomme- 

^ rabot; en le repassant avec de la pierre ponce ^ et ensuite en le 

. firottant à force de bras avec un tampon de linge et de la potée 

d'é mer i pour les marbres de ^couleur; a cette potée on doit sub- 

^stituer celle d'-éts.ifi pour les marbres blancs ,^ car rëmeri les 

rougit. .^ ,. . . 

210., En' Italie, au. lieu de linge, on se sert d'un morceau de 

plomb, ce qui dçinne au marbre un plus beau poli , et de plus 

^Içi^gue^ durée; mais cette méthode, exige plus cle ..temps et de 

, peinte. Le ijiiar^re s§il.e,.,ternç ou taché ^ se repont de la même 

. manièfie.. . .': :[.'\ - '. ' 

211, Les da}lçs de marbre peuvent se polir au mioyen dû po- 
. lissoir que nous venons de décrire ( 2o5)- En se servant dé cet 
instruniéiijjj^, manœuvré devient moins péliible et plus accélé- 
rée. Dans les établisseniens permanens, on peut aussi employer 
.avec succès. une, piaçhine» semblable à celle de Saint -Ildefonse 
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70 DE LA POLISSURE. 

312. Pour polir les sculptures de petites dimensions en por« 
pbyre , en basalte , en granit^ on peut se servir avec avantage 
des polissoirs à buffle et à brosse^ en usage pour la polissure de 
facier(i92, 194). 

2x3. Pamii le petit nombre detablissemens permanens^ où 
Ton travaille et où Ion polit les marbres par des moyens méca- 
niques, la belle manufacture d^Ëlfredalen en Sbède tient le pre- 
mier rang. 

/ 2 1 4- Il existe à Blyberg une carrière de porphyre d^une grande 
dureté et susceptible de recevoir le plus beau poli. On en a ex- 
trait )fi magnifique bloc du piédestal de la statue pédestre de 
Gustave m , qui a quAtre mètres de haut. L'extraction et la 
première taille de chaque pied cuhe coûtent environ quinze francs. 
Les blocs briits sont ensuite transportés à Ëlffëdalén, situé à 
trois lieues et demie de la cairière, 6ùlJif • tfâgétrôtn/hahile mé- 
canicien, a établi une màiuifacture dans laquelle environ cin- 
quante ouvriers sont employés jout^nellétilent à confectionner 
et polir des dessns de inetiblès^ des vases ^ des hlbntttiieiis ^ etc. 

2 1 5. Les niaéhinès en activité datis Ce bel établissement con- 
sistent ^ i"". en des scies mécaniques auxquelles on peut adapter 
jusqu'à douze lames pour tirer quinze plaques à la fois. Les 
lames sont d un acier faiblement trempé. Le sciage va nuit et 
jour, et se fait par un sable grossier qui contient bea:ucoup de 
parties porphyriques. Lorsque la machine n a que quatre à cinq 
lames, elle scie en vingt- quatre heures la dix -huitième partie 
d'un pouce , et cette quantité diminue à mesure que Ton ajoute 
de nouvelles lames. Qn a reconnu quUl faut vingt-cinq fois plus 
de temps pour scier ce porphyre que pour scier le marbre or- 
dinaire. 

216. 2°, En des machines k polir. On Se sert de Témeri pottr 
le poli grossier , et pour le poh fin du rouge d'Angleterre. L'é-* 
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DE LA POLISSURE. 71 



meri est moulu par une n^achin^ particulière. H j a diverses 
sortes de ma^mes à p^kr ; lea unes servent à polir les plaques^ 
d'autres polissent des rondelles cylindriques et dès socles , et en- 
fin d'autres les pi^esà aogles et k facqtt^s. 

317* 3"** £n des machines à forer et en des tours de diverses 
espècaflw^Toate» ee» machines sont mises, en monvèùient par 
des roues hydrauliques ^ et^ quoique plusieurs dépendent d'une 
même roue , chacune d'elle peut néanmoins être arrêtée ou mise 
en mouvement sans qne cela influe sur les machines voisines; 
L eau motrice vient de {dusieurs lacs ^ et se rassemble dans un 
étang qur est auprès de la manufacture. Cet étang a deux cents 
mètres dfe long sur 1000 de lai^. On a placé une grande digue 
en pierre à l'endroit oii Ion fait écouler Teau pour mettre les ma- 
chines en mouvement. 

218. Les ouvriers qui travaillent à tailler le porphyre se ser^ 
vent de lunettes pour que la poussière fine n'endommage pas 
leur vue. 
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Machines employées :parVar€kitecture::hydtilulique. 



mepaniques daqs . Ips çgix, . opér4lipn^ $Kii)î^tes ; i ^. d^ps le , j^çiir , 
dage; 2**, dans le ^ curage des ppr^>.:4ç^ riyières, des? canaux;; 
3% dans Veix^ractjop .dÇs.|X)i^P?;§9U^ 

battage des pieux et^d^ms leur extrajçtiqp;,5\j5lans,.jç «c^gagfi 
de ces pieui: à des. profondeurs déterjiji^p^tSçps^lfjSiiçÇ^çe de 
l'eau; G", et enfin dans les ëpuisemens, Nous^^ne, pa^lejjqn^pas 
ici des .ëpuisen^pns^ parce que tout ce qui leuçiçs^r^elati^ appar- 
tient au traité spécial deç ipapbipea hyxji'au^ques .grojpr^pijent^ 
dites , c est-à-dire , des machines destinées à' soulever, FpajU;] 
mais nous examinerons successivement chacune des autres ope'- 
rations dans un chapitre particulier. 

CHAPITRE PREMIER. 

Sondage. 

220. JLe sondage est une opération au moyen de laquelle 
on reconnaît les diverses couches d'un terrain, leur nature, 
leur ordre successif, leur continuité, et l'interposition des 
sources ou amas deau. 

22 X. Cette opération est d'une grande utilité dans une foule 
de circonstances. Elle doit précéder toutes les constructions. 
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soit à sec, soit âous Feau, afin d*iadiquer à l'arcliitecte les pré- 
cautions nécessaires pour asseoir ûyec solidité les bases de son 
édifice* 

!iai. ËUe règle les tray&ux du mineor, et parfois elle lui 
rend Fimportant service de fafciliter la formation des voies d'é- 
couletnent dtnb les parois des puits et des galeries , et de 
prévenir aitnsi les inondations qu'occasioneraient les eaux- 
amasâées dans leç anciens travaux. 

32S. Elle indique aux fabr^ns de porcelaine^ de faïence;* 
de poterie, de verres, tde briques, de tuiles, etc., les lieux 
qui recèlent les substances que leurs travaux exigent. 

324« Souvent elle offre à Tagriculteur des ressources impré- 
vues , soit en lui faisant découvrir sous un sol infertile la marne' 
qui peut lui donner de la vigueur, sôît! en ^ùi faisant connattre 
des couches de tocnrbe, soit en lui donnant le mayen de faire 
écouler 4'èati qui submer^ un terrain cultivable, dans le cas où 
là stagnation est produite par un banc d argile , qu'il suffit de 
pereei^ pour la détruire. -^-^^ ** ' 

225. Le sondage s'effectue communément au moyen d'uué 
tige de fer^^ portant sur sa longueur, et surtout vers la pointe , 
des entaiHes que Ton garnit de suif. On fait pénétrer la sondé»" 
en la frappant à coiq>s de. masse, oumémé avec un mouton.' 
On la retire en la faisant tourner au moyen d'un levier qui> 
passe dans son eeil, percé au-dessous de la tête; elle rapporté 
des portions de terrain qui s'est logé dans les entailles à la place 

• du suif. ..1 . * ' 

226. Lorsque la longueui^ de la sonde est considérable , W' 
manœuvre en est gênante: on pri^fère alors une tarière dont la 
tige est composée de divers morceaux d'un à deux mètres de 
longueur, qui sont temiiinés .d'un* bout par oin écrou, et de 
l'autre par çmë vis qui servent à les rassembler. ^ ' •) 

Des Mach* employées dans les consir* 10 
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74 DU SONDAGE. 

327. Le sondage dans les terrains submerges exige une mé- 
thode particulière^ qui consiste dans l'emploi d'une espèce de 
tuyaux composes de pieux ferres^ dont le trou longitudinal a dix 
ou douze centimètres de diamètre^ et qui sont armes d'un sabot 
en forme d'emporte-pièce^ ajant pour grosseur le diamkre du 
trou qn icm 7 a pratiqué. <^ ente pluaieura tuyaux les uns 
au-dessus des autres ^ et Ton parvient ainsi à une profondeur 
considérable. Les sondes edectuées par ce prooédë au pont 
àfi MôuSins ont ëtë poussées jusqu'à plus de i5 nuètres de pro- 
fondeur {a]. A Ambleteuse^ on est paryenu à sonder jusqu'à 
aS mètres, en formant, avec de fortes planches, un coffre 
carré de 4o à 5o cent, de largeur, sur a mètres de longueur, 
ouvert aux deux extrémités. Ce coffre , dont l'extrémité in- 
férieure était arméf en. fer, s'enfonçait verticalement en le 
frappant à coups de mouton, et en ^ndant l'iaférieur avec des 
tarières. Drautre» semblaUee cofibes ét^iient snpesposés à mesure 
qa on l'enJEbo^^t. 

328. La dureté plus ou; moins grande des tevraias à son- 
der exige des tmeres de foormes difiérmtes. La âsscriptiott 
dw. pièces qui composent l'attHreil de. sondage de Tinspec^ 
tkm générale des carrières, fera couiatl]fe*oe9es.decesfonnes^ 
que l'expériencef a iadiqué être lesmeiUs^rea daae lt|i^ di;vera 

Sonéb de ^inspection gënëralë des carrières ie Paris (b}. 

229.* Cette sonde, que M. Héricart de Thury , vos^ç^xff^, 
^éxal, fit i?p»ptri»rfi,eïls:i9iQ.>, ^\,^yfff^%M U^^rémiion 

. (£) Journal des minf^^^ 
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Elle è^ en fyt esÈÊtéy àk eàÊfîJàm,àa &^^Stf^ dé iôté. Des 
deux manières dlasstttâl^^ If» ^éSpirétifOBÈfkitSai^ 
hc^k in», «a â ^tëfôrë ^e de ïtfMftM^dbèttWttC à Boalons 
el a éefOQB^ qttênicpie d'iftie maal[iUl IJÉii f!htt lèngoe, et qa^ 
qu'elle ait d'ailleurs Fînconvënient que souvent les ouvrier pen^ 
dent on kisstftit tomber dans 1» ie^m de Stiiide die» boulons et 
des ëeroos. €eci« tbàuièn à^miëttAlâ^ ^éU ptêlééêé ^ l^ pareé 
qu'eOe est phis sera; ti\ parce tpie, àuuh» mMAem^ de résis^ 
tancé et c^ ftttct k êtmiiër, mt peMt ttfvihièf» eif dëiourner 
les tigf» dans^ les* det» sksHs ) 3^. ^ce cfi^dle «^ tiiéina sujette 
aux jrupetiresv 

33e. Gëtfe sonde ^ compMëe de dix-vtof iMténeheft on tiges, 
a 34 ioiètares de lèpgueûi^ totale; savour^ qniitee tiges de-» xriètns^ 
trois dW ttfitse^ èti une tête. 01» tige a ameai^ d'un mètre ^a^ 
lement* 

nZt. On ptmUiait ^^ en âianteni d'a»tres lagès sfrpplëoieDr 
tairea> pbrymir jfssqu'a la? ^Tofondeur de âo à 60 in^ea^ as 
môme au^delèv 

a3a. Le»iiistrumenadeksoiidaeiittolijouréo^%S de lon- 
gueur, dont o"*^*', I pour Fenfourdieaient qn a été fait sot* 
un modèle uniforme et calibré, de manière qu'ils peuvent 
indistinctement s'assembler avec toutes les tiges. 

!)33. Ces instrumens soat de huit espèces; savoir, tes tré- 
pans, les pilons, les tarières, les tire-bourres, les^iurrache-soiides^ 
les épuratokes-, les manivelles, les accessoires. 

Trépans. 

334« Us sont au nombre de quatre; savoir, i"*. le trépan, au- 
trement nommé flamme simple, langue de serpent, on serpoîs 
fig^ 1 ( PL yi); il sart pour percer les pierres calcaires, les 
schbtes, les marnes dures et les terrains compactes; 
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76 DU SONDAGE. 

2\ he trëpan à deux tranchans droUs. et.aigo^^ qui «git dans 
Içs terrains calcaires dars- et compacts ( fig. 3 } ; 

3^ Le trépan quadrangalaire^ ou à quatre trancbans ondulëii^ 
employé dans le grès^i4|s marbres > et tous lea* calcaires durs 

<fig..4); 
, ^\ Le trépan quadraogulaire progressif ^ ou à tranchans 
successifs altjemés (fig. 5). Cet instrument nouveau. est un des 
-plus actifs qu'on puisse employer ; il s.ert pour r les • terrains les 
plus réfractaires. Dans le décimètre inférieur de sa pointe , il 
ne présente qu'un seul tranchant; du reste il est parfaitement 
rond; un second tranchant ^ opposé au premier^ comm^ce 
au deuxième décimètre^ de manière que^ quand le premier 
tranchant a préparé le percement^ celui-ci vient soutenir ces 
efforts et lui prêter sa puissance. Au troisième -décimètre est 
le troisième hiseau^ et enfin un quatrième dans la partie su^ 
périeure de rinstmment ^ de manière que l'action de Tinstru-^ 
ment ou de ces tranchans va toujours en croissant^ à mesure 
qu'il s'enfonce et qu'il agit dans la même progression que la 
résistance , d'où ce trépan a pris le nom de progressif ou à 
tranchans successifs alternés. 

Pilons* 

a35. La fig. 6 représente le mille-pointes ou les pointes de 
diamans. Cet instrument^ qui est souvent désigné sous le nom 
de pilon 9 agit^ d'une part, comme le trépan quadrangulaire ^ 
tandis que^ d'autre part^ il sert à écraser et à hroyer les cail- 
loux et galets 9 ou les gros fragmens détachés qui entravent le 
service des tarières. 

La pointe obtuse terminée par une pyramide quadrangu- 
laire (fig. 7)^ est également un pilo» employé pour battre 
et écraser. 
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UëlargissQÎr^ qui serait sniens plAcëilpftRDii les. trépans^ à 
caOM de sea deux tranchans de Tapport'(fig. Â et 9) ^ Isert, ainsi 
que rindiqiie'soii nom, à ëlargiTi les frouade sonde', soit pour 
faciliter les opérations, soit pour pouvoir y desceùdre des cof- 
fres et des' tuyaux de bois/ Il est terminé par une pointe py- 
nmidâle aiguë , qui agit comme leS: pilons, tandis que ses deux 
4)i8eaox OQ tranchans peutent;se raf^rocher ou s'éhigner à 
.Yplonté , sujiyant Ig nouye^u. diamètre) ,que l'on. yeut. donner 
au trou de sonde. 

„ Le pilon cannelé , ou bonnet carré , est un instrument com* 
posé de huit côtés ou tranclians aigus ( fig. i o ). H est d'une très- 
grande action dans les terrains réfractaires ; 3 sert à la fois comme 
trépan et comme pilon. 

, ^ - • Taiîères. 

!i36. La tarière fermée, ou cuillère pleine (fig/ ïi), sert à 
retirer le sable gras, les terres et les marnes ; éUe est fiuté d'une 
forte lame où palastre d'acier, soudée ou plutôt assemblée sur 
la tige avec des vis à tête perdue. Elle .doitar^ une certaine 
élasticité; . • 

La tarière k glaise, ou tiers •cuillère , est elnployée dans les 
glaises et les marnes compactes ; éUe doit être faiteira ^^Jf^y ou 
tout au moins, garnie de lames d acier ( fig,; 1 9 )• . 

La tarière ouverte, ou demi-cuillère { fig. i4), sert dans los 
bancs de pierre tendre, dans les glaises et les marnes. 

^37. Le tire-^bèurre, ou aiTaolie^pierres, est fait comme le tire- 
bourre ordinaire ï ses spires doivent être du diamètre de^ autres 
instrumens; il est employé pour retirer les galets, les cailloux et 
les pierres rondes que les pilons ne peuvent briser (fig. 16). Il 
sert quelquefois dans les glaises compactes, pour former une pre- 
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mière ootertureque le^Piîttîllàras cm ttitiéxesiie peturont opérer à 

cause de la compocît^ jdès^glâliBeset deieiiradhërehoeaut inalm- 

mens > ^ é9l «oiif^eM telle, qo'ibBe tordeat euv^xnémesi ^fiand 

anTetitle&Attf€d^« 

Le tire4>à«E»tef/ttbimimttb]r à 1^^ ro- 

mener les sidide» liquide» ôti- eookttB 4]]M îla cuîilère |)Uiiiene 
pourraift^^Wr ; il eMfàirdivpafeittflë etienaMië pu* «a ta» 
bourre. Deûr péie^i >afii»èft' sètîtiéitittéfÉ!! JTeblotifiOii' ftur lir tig«. 

Ârraclie-Sondesv 

238* Les tigfis de sonde peuvent quelquefois se rompce dans la 
manœuvre oq^ retQmbef 4ans le trou de sonde. Pour retirer les 
tiges qui peuvent y être restées^ on emploie les deux instrumens 
suivans^ savoir: 

Le tire-bourré à spiraleà aiguës; il est conique et tranchant 
danS'l'infâîéiir de la.a(iîr«.^ a&a^ peKmmr mor&Pe et scâsdr les 
'i^dcrde fe* foMbées^daM Ir^ eormite 

qfuandoâpi^M^ à I» t^sistafio^^ qu^M^MM s«r^ 

fties per 1» tiM^tf dtM^. 

La cloche ^accrocheur, ou arrache-sonde, est empli^^éè éga^ 
lensent pour réti»er les «ges cassées^ Me pràietttè Htte doche 
terminée par un éoroà conique fortement MiA^é et t^tfndiant, 
dans lequel la cassure de la tig» s'engage tùntxnaaîâitÈ» kf motn 
vement dë^ torsion •qn'ott bà imprime. 

Épuratoires. 

aSg.Les épuratoires sont des cuillères ou des lames destinées 
à nettoyer les inâtrumens cpiand ils rapportent des matières du 
trou de sondé : on emploie à cet ég»rd > 012 un tronçon de lamb 
de faux, ou une curette (fig. 17)^ qui forme deus espèces de 
cuiHères opposées , dont une , plus petite que Fantre et plus ser- 
rée, Heet à nettoyer la tarière à gkise. 



Digitized by 



Google 



^ DU SONDAGE. 79 

Manivelles. 

240. Les manivelles sont de deux espèces ; elles sont en bois 
ou en fer. 

La manivelle en bois, dite de Dùfour T artésien y est la plus 
simple , et peut-être sous ce rapport elle est préférable. Elle se 
fait en bois de chêne; elle est ronde à ses deux extrémités, et 
carrée au milieu , avec une çntaille de mêmes dimensions que 
les tiges de sonde, et une seconde entaille plus grande, dans la- 
quelle on chasse de force un coin de bois qui serre fortement la 
tige. Cette manivelle est armée de frettes de fer; elle peut avoir 
de 80 à 90 centimètres ou un mètre de longueur. 

241. La manivelle anglaise (fig. 1), que quelques personnes 
préfèrent à la précédente, est entièrement en fer; elle présente 
une mâchoire à charnière pour placer la tige de sonde dans son 
entaille ; une chape coulante, portant une vis d'acier, maintient 
la mâchoire fermée quand la tige est placée. L entaille de la tige 
est garnie de coussinets d'acier mâchurés en forme de lime, pour 
maintenir plus fortement la tige. Cette manivelle présente peut* 
être trop de sujétions pour les ouvriers. 

La première tige de sonde porte un anneau de fer rond de 
o"**',o5 environ de diamètre, pour y placer une autre manivelle 
qui n'est qu'un simple morceau de bois rond de o,55 à 0,60 de 
Tongueur, pour travailler dans les puits d'un petit diamètre. 

Accessoires de la sonde. 

il^i. On appelle ainsi les pièces suivantes : i""* Un anneau 

rond; 2^ une clef carrée et fourchue pour les boulons; 3"*. les 

boulons, vis et écrous; 4''- ^^ taraud du pas et calibre des vis 

employées dans la construction de la sonde; S"", un maillet de 

loupe de buis ; G", une grande caisse de bois de chêne fortement 

ferrée pour renfermer et transporter tous les instrumens; 7^. ea- 

10 ♦ 
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fin , quelques gros tuyaux de bois ou caissons de plats-bords de 
chéne^ pour les terrains de sable coulant et ceux qui contiennent 
des eaux trop abondantes. Ces tuyaux ou caissons se font , au 
reste, suivant le besoin, partout où on veut opérer. 

243. Lorsqu'on travaille à la surface de la terre , il convient 
d'avoir une chèvre ou petite grue, garnie d un treuil et d'un câble 
qu'on attache à l'anneau de la première tige, afin de pouvoir 
enlever ensemble plusieurs tiges sans les désassembler, ce moyen 
évitant une perte de temps d'autant plus considérable que le per- 
cement se fait à une plus grande profondeur. 

244* Pour faciliter l'opération , il convient de faire un puits 
de 4 à ^ mètres de profondeur et i***',5o de diamètre, afin de 
pouvoir y dresser les tiges de sonde assemblées. Les ouvriers 
sont d^ailleurs mieux à labri des intempéries. 

245. Ce puits est encore plus nécessaire quand on sonde en 
profondeur dans une mine pour faciliter la manœuvre des tiges. 
Car à raison de leur longueur on ne peut les assembler que dif- 
ficilement dans une galerie de peu de hauteur. Au-dessus du puits 
on doit placer un treuil pour enlever les tiges assemblées , afin de 
les dresser contre les parois du puits. 

2 46 /Unie sonde faite suivant les dimensions et la composi- 
tion qu'on vient de décrire, doit servir indistinctement pour les 
travaux du carrier, du plâtrier, du mineur, du fontenier et de 

l'agriculteur. 

Vérificateurs (a). 

347* M. Baillet a imaginé un instrument très-utile, propre 
à vérifier un sondage en très-peu de temps; cet instrument, 
représenté fig. 1 1 (PI. VIII), est composé de deux pièces princi- 

(a) Journal des mines y an IX. 
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pales ^ Fune supérieure a 6^ creusée cylindriquemeat, est ouverte 
par le bas ; l'autre inférieure e r/ entre dans la première^ et se: tei;- 
mine en cône. Ces deux pièces tiennent Tune à l'autre j par le 
moyen de deux clavette^ e, e, qui traversent la pièce supérieure , 
et se logent dans le collet de la pièce inférieure.* 

248. La pièce supérieure renferme deux coutes^ux g g cachés 
dans son épaisseur 9 et fixés en dehors par une vis h; u.ae gout^ 
tière / ^ en forme d'hélice ^ part de la base de chaque couteau , 
et est destinée à conduire les fragmens et les poussières du ter- 
rain dans Iç godet A de la pièce inférieure. 
^ 24^9. Dans Tétât de repos, les dos des lames.de couteau se tou- 
chent en Z, et la pointe du cône m se trouve dans l'angle formé, 
par les talons des deu^c coujteaux. L'extrémité s de l'instrument; 
se tèrniine par. un bout de tige creusé en écrou^ et Textréniité r 
porte une vis , afin qu'on puisse adapter l'insjrument à telle hau- 
teur qu'on voudra y entrç les tiges ordinaires d'une SOnde. 
, 25o. On conçoit que les deux, pièces de l'instrument étant réu^ 
nies , et tenant l'une à l'autre à l'aide des deux clavettes y on peut 
facilement les descendre et remonter àsips un trou de sonde. On 
conçoit aussi que, si la pièce inférieure repose sur un plan fixe, 1^^ 
pièce supérieure pourra descendre d'une quantité, qui est déter- 
minée par la hauteur du collet et celle de la clavette ; et , pendant 
cette descente, les couteaux seront écartés , parce que le cône de 
la pièce inférieure se trouvera introduit entre les talons des deux 
couteaux. On voit encore que la pièce supérieure peut aussi tour- 
ner sur la pièce inférieure ; et , dans ce cas , les couteaux sup- 
posés ouverts entameront le terrain circulairement , et les pous- 
jsières tomberont dans les gouttières y et dans le godet A ; enfin , 
si l'on remonte tout l'instrument en retirant du bas en haut la 
pièce supérieure , les deux couteaux rentreront dans leurs en- 
tailles , soit par Feffet de leur propre élastrcité , soit par celui 

Des Mack. employées dans les constn 1 1 
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d'une lame de ressort qa'on peut placer sous la queue^ soit même 
parce qu'ils s^ont repousses^ en montant^ par le terrain qui les en^ 
vironne; la position indinëe des lames de couteaux ^ quand elles 
sont ëcarlëes, favorise ce dernier effet. 

a5i. Lorsqu'on veut v^ifier un sondage à une hauteur de-- 
terininëe dans un trou de sonde ^ i"*. il faut commencer par 
mesurer exactement 4a profondeur totale du trou, afin d'en 
déduire A quelle distance du fond l'instrument devra agir ; 
2t*. cette distance du fond étant déterminée^ on assemblera ^ 
les unes aux autres ^ des tiges de sonde formant ensemble 
une longueur telle que^ en y ajoutant le {vérificateur y les cou* 
teaux soient éloignés du bout de ces tiges d'une quantité égale 
à la hauteur où ils doivent agir; S"", on continuera d'ajuster à 
l'instrument d'autres tiges de sonde ^ jusqu^à ce que la lon^ 
gueur totale excède de 5 à i5 décimètres seulement la pro^ 
fondeur entière dn trou de soiide; 4"** ces tiges airisi ajustées^ 
on' les désassemblera pour les descendre successivement dans 
le trou de sonde et les y assembler de nouveau dans le même 
ordre ^ selon la méthode ordinaire du sondage; 5"". aussitôt 
qu'elles seront descendues ^ et que l'extrémité inférieure re*- 
posera sur le fond^ les couteaux de l'instrument se trouveront 
vis-à-vis la couche qu'on veut entamer, et la tête de la sonde 
sera à une hauteur convenable pour être manœuvrée facile- 
ment; 6\ on peut donc alors faire agir l'instrument en le 
tournant comme un foret; 7"*. lorsqu'on présumera que les 
couteaux auront détaché assez de matière pour remplir le 
godet y on retirera la sonde. 

aSa. Il pourrait être dangereux d'abandonner les tiges supé- 
rieures à leur propre poids , elles seraient sujettes à se tordre 
où à se rompre. Il faut donc maîtriser et régler leur descente. 
Pour obtenir cet effet, on place immédiatement au-dessus du 
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trou de sonde ^ et sur un support d'une hauteur convenable ^ 
un écrou contenant un manchon à yk. La tige de la sonde 
passe librement dans fintërieur^ et sa tête repose sur k bas^ 
. supàîeure du manchon. Il suffît ^ pour faire descendre les tiges 
et la boue à volfHitë , d'une très-petite quantité à la fois^ de faire 
tourner le manchon dans son ëcrou^ et de lui faire décrire un 
arc quelconque. 

253. Il faut encore observer que les tiges des sondes ayant des 
longueurs fixes^ de i^ do s ou de 3 mètres^ on aura besoin ^ pour 
ajuster le i^rificateur à la hauterar exacte où Ton voudra le 
faire agir^ d avoir des bouts de tiges moins longs. 

Curage. 

254* Nous comprendrons ici ^ sous le nom de curage ^ toutes 
les espèces de déblais que Ton eiFectue sous Teau sans épuise* 
mens^ soit manuellement avec des dragues et àesjouchets, soit 
mécaniquement à Faide des machines à curer. 

Curage manueL 

Pragues simple* 

a 55. On connaît deux sortes de dragues simples: Tune sert 
à extraire le sable ^ Fautre la vase. La première ^ représentée 
fig. ti (PI. Vn), n'est autre chose qu'un coffre en tôle, percé 
de trous, ouvert par-devant et par-dessus, et armé d un manche 
un peu flexible, dont la longueur est proportionnée à la profon- 
deur à laquelle on veut atteindre* Les ouvriers qui se servent de 
cette drague, placés dans un bateau, la font mordre dans le 
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Sable 9 en soutenant le manche sur lepaule. Lorsqu'elle con- 
tient une portion suffisante de matière y ils la relèvent pour la 
poser dans le bateau ou sur un ëchafaud. Si on rencontre des 
pierres^ ou des morceaux de bois^ on chercbe à dégager le sable 
qui les entoure^ et on les enlève ensuite avec des griffes. Le tra« 
vail ordinaire d'un ouvrier qui extrait du sable avec cette drague 
à la profondeur moyenne d'un n&ètre et demi sous l'eau , surpasse 
rarement un mètre cube. 

256. La drague à vase, fig. 3 et 4 ( PI* VII) > a son contour en 
fer, et le fond en toile ; l'une est cousue avec l'autre par une fi- 
celle qui passe dans des trous perces dans le fer. La pointe du 
contour destinée à entamer le terrain et à s'y insinuer, doit être 
forte et tranchante. L'expërience a démontre que cette drague 
est préférable aux machines à curer jusqu'à la profondeur de 2^ 
mètres. Elle est manœuvrée par deux ouvriers, lesquels, placés 
sur un radeau ou dans un bateau, peuvent extraire dans une 
journée jusqu'à 1 2 à i4 mètres cubes de vase, quand ils sont bien 
exercés à cette manœuvre. 

257. Le radeau ou le bateau doit être arrêté par des amarres 
nées à des points fixes, ou bien par deux ou trois forts avirons 
plantés de deux ^ côtés verticalement et enfoncés dans la vase 
pour s'opposer à son déplacement. 

258. A Venise on fait un grand usage de la drague que nous 
venons de décrire, pour curer les nombreux canaux qui servent 
de rues à celte ville extraordinaire. 

259. Cette drague qui a la propriété de laisser écouler l'eau, 
mais de retenir toute la matière fangeuse , pourrait aussi servir 
à l'extraction de la tourbe^ et je la crois, pour cet usage , préfé- 
rable à la drague à filet qui en laisse toujours échapper une 
notable quantité. 

260. Les. dragues ou pelles employées communément aux 
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exploitations des tourbières , se nomment louchets. On en con- 
naît de plusieurs sortes. Nous allons décrire ceux qui nous ont 
paru mériter la préférence. 

■ Grand louchet à iroîs tranclians Pi. VII , fig*. 5 , 6 , 7, 8 ( a ). 

261. Cet instrument sert à extraire la tourbe sous leau saus 
que Texploîtant soit forcé de faire des épuisemens au-dessous 
du niveau du banc qui la contient. Un châssis en fer, léger et à 
jour, accompagne de trois côtés et surmonte la lame à aileron 
du louchet sur une longueur d'environ un mèlre. Ce bâti ou 
châsais en fer est destiné à détacher et à soutenir le long paral- 
lélipipède de tourbe que Ion retire avec cet instrument, et qui 
en enlève à chaque fois une longueur égale à trois ou même à 
quatre de ces petits prismes, d'un peu moins dun tiers de mè- 
tre de longueur , que Ton nonime une tourbe. 

26:2. Le fer de la bêche a lo centimètres de longueur; sa lar- 
geur est d'environ un tiers de mètre. L'aileron a la même lar^ 
geur que le fer du louchet ; mais, au lieu de former ayec lui un 
angle ouvert, il en forme un droit. Le fer du louchet et une partie 
du manche sont entourés 3, sur une hauteur de i mètre, dun 
châssis à jour composé de quatre bandes horizontales y et de 
deux verticales qui circonscrivent les trois cAtés d'un prisme 
droit à base carrée , ayant pour largeur celle du fer du louchet , 
ou 10 à II centimètres. La première de céfs bandes, celle op- 
posée à Taileron, coupe la tourbe, et toutes servent, avec les 
verticales , à soutenir le long parallélipipède que Ion détache. 

263. La fig. 5 représente la vue du grand louchet suivant 
la ligne C D de la ûg. 7 (qui est le plan de rinslrument ) ; 
Faîleron est vu de profil, il est indiqué par une Ugne 6 plus 
foncée. 

(a) Journal des mines ^ l8i3. * 
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264. La Cg. 6 offre la coupe et la vue de riustrumeut sui- 
vant la ligne A B^ du cote oppose k laileron; on voit que les 
fi ettes ou bandes horizontales c c c c sont fixées au manche e 
par des clous rivés qui traversent ce dernier. On y remarque 
aussi que le fer du louchet a forme un angle extrêmement ou- 
vert avec le manche qui le porte : cette disposition parait utile 
pour faciliter Feutrée du solide de tourbe dans le prisme creux 
formé par le châssis à jour^ et surtout pour retenir la tourbe 
lorsqu'on abaisse l'instrument en arrière pour le retirer de 
leau. 

La fîg. 8 est une coupe et une vue de Finstrument suivant la 
ligne A B^ du côté D de l'aileron bj on y remarque la forme un 
peu trapézoïdale de ce dernier , et la bande verticale en tôle d d, 
placée de ce côté , qui y est rivée ^ tandis que celle //placée le 
long de laréte opposée (fîg. i et 3) est plus longue et isolée. 

265. Enfin 9 la fig. 7 est le plan de Finstrument ; on y a fi- 
guré la coupe du manche^ les portions de douilles qui l'entou- 
rent ^ et les J>andes à jour qui forment la carcasse de la machiné* 
Lès bandes horizontales qui se correspondent verticalement , 
sont ici représentées par une seule qui est entaillée dans le man- 
che. Enfin 9 on y a indiqué la coupe des bandes verticales , 
ainsi que le fer du louchet g, vu en raccourci avec son aileron. 

266. Le grand louchet^ quoique ouvert d'un seul côté , exige 
une adresse particulière pour que^ en l'introduisant successive- 
ment trois ou quatre fois dans le même trou y on puisse extraire 
la tourbe d^une profondeur de 4 ^ ^ mètres ; mais il réunit plu- 
sieurs avantages; son prix est peu élevé; il ua besoin que d'un 
seul homme pour être mis en usage ; il peut , dans beaucoup 
de circonstances 9 donner lieu à économiser des frais d'épuise- 
ment souvent trés-considérables. 



Digitized by 



Google 



DU CURAGE. 87 

Loucliet à caisse ou à quatre trancbans dont un mobile. PI. MI , fig. 9 et 10. 

267. Ce louchet, invente par M. Julien, consiste en une 
caisse 9 ou boite à jour, fixée au bout d'un long manche , à laide 
duquel on peut extraire y à la fois y la râleur de quatre mor-* 
ceaux de tourbe. Cette caisse ou boite y faite en tôle y est moitié 
moins longue que le châssis du grand louchet et du double plus 
large ; comme lui , elle est fermée sur trois faces j mais elle en 
diffère en ce quelle est garnie y sur la quatrième, d'un tranchant 
qui, en se mouvant datts une coulisse arrondie par le bas, à 
l'aide d'un second manche plus petit, sert à couper la tourbe et 
à la retenir lorsqu'on retire la machine. 

268. On peut, avec de l'adresse, remettre la caisse ou boîte 
plusieurs fois dans le méine trou, et en extraire ainsi successi-* 
vement toute la tourbe qu'il contient, pourvu toutefois que sa 
profondeur au - dessous du niveau de l'eau n'excède pas la lon- 
gueur du manche. 

269. Les fig. 9 et 10. ( PL VU) représentent la machine de 
M. Julien. Elle consiste en une botte carrée en tôle. Cette boite 
à }Our,de 52 centiufiètres de long sur 62 <b large et 11 d'épais- 
seur, est com^posée de bandes horizontales et verticales^ a, b b;- 
elle est fermée de trois côtés , le quatrième est formé par cinq 
lames horizontales ce c c Cy réunies entre elles pat des char- 
nières, et mobiles dans des coulisses k k k k; la lame infé-» 
rieure est tranchante, et sert à détacha: la tourbe contenue 
dans la botte et à la retenir. La bande supérieure d est plus 
large et fixée à une tringle m cq fer, surmontée d'une douille 
qui reçoit un long manche 1, servant à la diriger : ce second 
manche coule daus des anneaux de fer n et ^ , fixés sur le pre-» 

• mier. Le tranchant est remonté à volonté , jusqu'au-dessus de 
la boite pour la vider. La partie inférieure de la caisse e est 
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pleine, arrondie et tranchante par en-bas pour couper le lopiu 
de tourbe que Ton veut extraire. Un petit couteau/ tranchant 
en forme de croissant^ fixe perpendiculairement sur cette 
partie de Tinstrument, est destine à diviser en deux le lopin de 
tourbe^ que l'on coupe ensuite transversalement pour en faire 
quatre morceaux de là grandeur ordinaire. 

^'jo.'Mi. Gilet-Laiimont a compare ensemble les effets dq 
petit louchet y du grand, et de celui à caisse ; et il lui a paru que 
l'on extrayait, terme moyen, par minute : 

i"". , 32 morceaux de tourbe avec le petit louchet à deux 
tranchans ; 

2^., i6, avec le grand à trois tranchans^ et qu'on pourrait 
en extraire à peu près autant avec celui à quatre tranchans. 

Mais il a observé, i*. qu'avec le petit louchet, qui a un si 
grand avantage pour la célëritë , on était toujours obligé , pour 
s'en servir, d épuiser les eaux jusqu'au fond des entailles , que 
l'on porte rarement au-delà de neuf pointes de profondeur, 
et que l'excavation est abandonnée le plus souvent ensuite; 
2^. , qu'avec le grand louchet , qui n'extrait que la moitié du 
petit dans le même temps , on n'a besoin de faire baisser le 
niveau des eaux que jusqu'à celui de la superficie du banc de 
tourbe, d'oii l'on peut ensuite en enlever facilement jusqu'à 
douze pointes et plus; S"", enfin, qu'avec le louchet de M. /w- 
lieriy on n'a, à la vérité, l'espoir que d'en tirer dans le même 
temps à peii près autant qu'avec le grand louchet; mais que 
l'on a l'avantage de ne pas être obligé de mettre à sec la super- 
ficie de la tourbe, et de pouvoir l'extraire, avec des bateaux, 
d'une assez grande profondeur au-dessous du niveau de l'eau , 
et toujours en parallélipipèdes réguliers , sans avoir besoin d'au-- 
cun épuisement. Ce louchet donne le moyen de reprendre, sous 
l'eau des masses de tourbe isouvent considérables, et qu'on ne 
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IpeUt enlever c}uea se servant de la drague et du filet , qui eu 
laissent perdre beaucoup^ et exigent toujours de la pétrir et de 
la mouler pour la mettre eu ëtat d'être brûlée. 

Loachets de M, ffesseTat(a). 

271* M. Hesselat du Héré a imaginé les deux.loucliets re- 
présentés fig. I et 2 ( PL Vin). Le premier (fig. i) 6st un lou-- 
chet à aile Â ^ tenant à un manche a b garni de bas en haut de 
petites traverses servant d'échelons^ et dune tige mobile à char'- 
nièce. C D^ à la partie supérieure du manche y et s eu écartant & 
l'aide du ressort r. Cette tige pdrte à son extrémité inférieure 
uiie liuaote horizontale e destinée à couper la tourbe sous le lou-- 
chet. Lorsque le louchet est enfoncé par la pression exercée sur. 
les écbelohs^ l'ouvrier^ au moyen d'une corde ^ fait rapprocher 
la lame, qui coupe la totirbe , et la retient en même temps qu'on 
TCtire Ip louchet. 

37 1 (bis). Pour donner un talus convenable au terrain ^ il n j 
a d'autre. précaution à prendre que d'incliner l'instrument selon 
le bord d^ radeau quç l'on suppose avoir été taillé en consér 
quence^ ou de se régler sur un garde-fou inqliné et nsobile qu'oo 
transporter^^ et qu'on fixera dans la partie du radeau où l'on 
travaillera. U faut remarquer quç pour. Tusage de cet instru- 
ment > il est nécessaire que, par un moyen, quelconque , on ait 
déjà fait dans la tourbe un trou qui permette le jeu de la lame ho- 
rizontale. 

Le second louchet {fig. 2) est composé d'us empprte^piéce 
carré a ^ surmonté de deux tiges parallèles en bois ab, liées l'une 
à lautre par-de petites I>arre6 de fer ddddd s toutes ces-barres 
sont traversées par une autre tige ac,k Textrémité inférieure 

(a) Annales des arts et manvfacUires , tome 36L 

Des Math» employées dans les amstr. la 
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de laqueBetèstadâptëe une croix X et X' (fig. 2 ). Lés ouvriers^ 
places sur un radeau y ^ appuyant sur les diffërens échelons y en- 
foncent rinstrument auquel ils donnent Tînclinaison convenable^ 
en la dirigeant comme il a été dit prjécédemment ; Femporte- 
pièce rempli , on fait faire à la tige acnn peu plus d un. quart de 
révolution; les bras de la cïoî.^ coupent la tourbe , la retiennent 
lorsqu on rdéve l'instrument, et loii relire ainsi quatre morceaux 
quaarangulaires. 

Quétqujts méîhùâei de f militer Fuppfùfindissemeftt deâ canaua^^ des i^Hf^s éê 

'i']^: Dans fës Keax pcHiprofgnds , on peiil Se servir A'utté es- 
pèce de charrue composée d'une pièce de bois ferrée par le bout 
d'en-bas^ moiilée sur deux roues , mise en mouvement par des 
chëvauit et dirigée par un bonime. On creuse , avec cet mslru- 
ipent, des sillons lorsque les eaux sont foct basses, pour qtle la 
terré sOit ensuite entraînée i la première crue. On se sert égale- 
ment cl^un fort râftôaù dé fer armé <f nu' tûanche qu*un liomme 
plàcié dans une cbaloupe dirige ^ et que d'autres ouvriers tirent 
aii moyen d'un cabestan situé sut une barque; rétenue à l^àncre- 

Lesiîg^ 8 et 9(Pï.yfi[l) représentent une sorte de tîmpan 
composé de plusieurs rouës de bois de % mètres à pn^t^ près de 
âîametre, dpntla dfConféî*ence est garnie de grande^ pointes 
de fer recourï>ées«. Ces roiiés sont attachées à fm essieu commun 
&&9 dont les extrémités sont accomipagnées de tourillons qu'enfi- 
lent des boites de fer répondant aux cordes a a attachées à un 
bateau, que des hommes ;^ à force de rames ^ font avancerai et 
qptiy en tirant lé thnpan^ le fi)rçent a tourner et à eréoser autant 
de siHons qu'il y a de rangs de Crochets. 
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Curage mécanîqMS 
Machiné à curer à roues et à cuillères. PI. K » Bg. i et 2 (a). 

274* Cette iiiachiii9» oa^e^a^dai^ B^sj/a^ mer de 

France et dltelie , ootisi^ i*> en un ffiPiop de ,i9 k %q mètres 
delongueor snr 6 à 7 de J^csor, Qt ;; jpètre et demi ou a de 
profondeur ; a^ «1 deux i^e9, do)^t:ljyiçû 7 .ou 9 poetresd^ 
diamètre.> et^laseboode 4j9ei^«m$nt; 3^7 0p ^4§¥l|iic!^!i)l4ères ^^ 
creniïent U ferai ietiue Bem{ilMseiit alteruft^i|[e9M|i|ff^^Ase on;de 
• sable yk' r^ide .4e8. i^foes ^préiséien^e^ mameuTvé^s par oinq ou 
« six eiiioiers qui ies^. fiant "lourner en marchant 4^9S leur inté- 
rieuvi ./: -l >.i ' l h . . . 

^'jS'^y.A.^Y^iiexi âéïh^gcabà» xQW^oùfL at|4chëes :deux chat* 
nes^>a.palsaaot.wr 'Iw'ipoirij^ ,à^. grue$ ^ ^>.d^oii elles vqnt 
aboutir anx ^Uèoeë -^^liqu'eUe^s Jpn^ ^ni^œuyreri pl^rys^t 
qu'une d.és chaînes passe desa^iu^ iV^t^v^ .^ qi^ i autre pa^ae 
dessus , afin qne , quiftnd lja«îc s!a(UM^e J3t file 1 ji!fimre,fi|s rftfiCQpr- 
cisse ; aJnfif ^a^teho^dTeinfiil: y b^tx le C9l4 «v^eit^le^iAçt^l^ igr^^nde 
rètte loui^ne f>ciipr dbUgcr;uneideimciii]ié^ jnooter^|[99dis 
que feutre descend* Cest À «p&oiicootnbiiej^ W p9tite>v9i|0, 
moyti^Miaot ^eux coudes d.dq^t fdnt ni: mniessie^ le j^p^ne 
effet que les chaînes sur le leur^ mais d'une manière tou^.Op- 



176. Chaque cuillère est aftAQ^iée.^ \in JfHijg .:^;H|af|f)|(^ 
s'appuie^ tafotôt cootrotle rd^i(^u^)ettânfi^^^ 
sans pouisoir ^'écarter de cdfaé^ parce fpi'il est renlerf^ië dajEis un 
«idiâssîs« . ; . ^ :...;.-..•. .> 

277. Lorsque les lOnviîers Cmit JtoûDuer les dQ|ix.)?oiies^ upe 
des c]|àalaes«pe{l^ndey)tandÎ6.qtteiaxQrde42 cqirresp^Hid^ote.'mol- 
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lit en filant de dessus S(Mt treuiK Aussitôt que la cuillère c com* 
xnence k mordre^ sur 1^ fond^ L'ouvrier qui dirige la manœuvre 
saisit une corde qui est attachée au point X du manche ^ et qui 
^asse sûr un 'roûléau'^ltiîcé en t} eet^ ouvrier «^tortille' la; corde 
à des *taquets t , t. 'La^ coilléref est' aittai obKgéé de s'tnfetnuer 4t 
plus en j^ùs dans le terrain , et d'eti détacher une portion avant 
|de remonter. * Si la i^tiiUèl^e en lahocnrant ' prouve une trop 
grande résistance^ l'ouvrier hlstid nn pciu filer k: corde ^ qjuil 
lâche entièreiàient lorsque le mancjie a dëjuiBsë/laiVfirticaW.. 
Quand cette cmfière est reijiontëe avec sa^ change isiiirjdés^aa'de 
rèau , assez pour que le bateau appelé scdope puîsàe. .pas^r , 
dessous 9 on ouvre avec un croc le loquet qui tenait fennée la 
porte de la cuillère^ de sorte qne la matière tombe d'èllerniéme 
dans la salope^ qui se retire immédiatement; ' on ferme, alors 
-la portie en la poussant^ el on fait tourner les roues en seaa ces- 
traire, afin d'obliger la seconde cuillère à se remplir ^à son tour 
par une manœuvre toute semblable à la' précédente. 

278. f^our faire travailler cette machine , il faut qu'elle soit 
< mouillée sur si^ axfiarres répondant aux bittes p p etk quatre 
« bticres, pour lui donner les mou^vemens nécessaires en avant, 

en arrière , et sur les eètés, quand en veut la chan^r de 
place. 

On allonge et on raccourcît les chaînes suivant les difGérentes 
• profondeurs qu^acqniert le fond.: -, ... 

279. Une machine décote espèce manœuvrée par cinq ou-* 
^ vriers et un directeur, et travailkmt à une profondeur moyenne 

de 4 à ^ mètres dans un fond vaseux , creuse et enlève dans use 
' journée de travail 36 mètres cubes de matièrci» 

280. On peut avec cette machine creuser jusqu'à la profon- 
deur de 10 à i5 mètres. Elle coûte de quinze à dix-huit mille 
francs. Les frais d'entretien quelle exige sont considérables, et 
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léb rëp&r&tions assâ firëquentes. Chaque machine doit être four- 
nie dW tiOmbfe dd\f aiofies asiez con^dërahle ppur pouvoir 
éùffîre^àta' tràViil jburnalier. Ghw^e aaleqpe coptient à peu 
'ptèk 8 ittèîted «jd^s^de^matièrp i:èt;«ft tonAutte par deux^iar 

38 1 . Qu6îtj[be lé pôtitOB de cette m^chiae ait de grandes di- 
znensions^ 'nëàiiilioin& i\f à peu^de stabiUlë^iil fatigue beauopup 

Héê eoit{a|e^d amarrage^ 'et l6S>u«e eu peu^ dé tempa.:'!^ war 
nijeûiréëétti^iatigaâtèéindb^MflAi^ lc8>ottvners«0At.ex^ 

'posëi^/sans abriV'aïu^oM^ ^à Is'ploié «t an ^ent^Xiè uiaebine de 
Yenise^ que nous allons d^riiie'^ e^t.toos plusieurs rapports 
plus avantageuse, i*"'. Son produit /à des fv^ndeurs moyennes 
de 4 à 5 mètré8^ dans des terrains vasc^^-est dhiq cinquiàne 
plus fort f 3^. le ponton ëtaut a^iarré pards^pieux qui liîi août 
annexés , et qu'on peut' âever - et abaisser bvec çtflëritë 1 sa.niar 
nœuyre devient moins géi^n te^ et la consommation des cordages 
moins considërable ; 3\ le ponton 'étant couvert par un toit-, 
les ouvriers et une portion dû mécanisme ^ailht à Fabri j.4''- <^ 

' travail est moins pénible y plus facile et rnubins dangereux» Ce^ 
pendant cette machine n'est point exempte^ d'inconvéniens y 
comme nous lé verrons après Tavotr décrijte brièvement* 

Machine i' curer de Venise. PL' X , fig. i, a et 3. 

a8a. Un ponton paraUélipipède , surmonté d un toit , sert de 

. base à cette machine flottante > sa longueur est de i5 mètres ^ . 

. sa largeur de 8 ^ et sa. hauteur j^usqu à la naissance du toit est de 

4 mètres. Son intérieur est disposé de manière à pouvoir servir 

de logement aux ouvriers* 

Le mécanisme consiste ^ dans un grand balancier a a qui a 

. son centre de mouvement en 6 y ce balancier^ composé de deux 

jumelles sembl^Ues et parallèles ^ a i5 mètres de longueur^ i 
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mètre de liauleur > et i mètre de largeiir entre ies junîeUes^ qui 
sont formées par la rëonion de cinq rangs de poutres de ^apiu 
superposées : des firettes^ des Jboulons et des. moïses, réunissjent 
toutes ces pièces* Le balancier porte d'an c4të r^crou c garni 
de deux tourillons^ qui lui permettent d avoir un mouvement de 
roution verticale^ indépinidiimPïent du moovement du haUn^ 
cier. Une vis de J»i$ à'M:ia»dy ajm% lio métros de longueur^ et 
37 centimètres: de diasnètre^.^tttire d^ns pet. ^rpu* La vis «f â 
son centre ^ noiyveiiif^ em^^mt ^89 «9t. dop^ de k p^priëtë 
de pouvoir décrire dterrativein^tian^rc^^ , tandis qu'elle 
tomtijs konaontalement. Cle$t|)»r ce doiiiU^ naouvement qu'elle 
produit aitematimmept Vi\£yi9ÛQn.^% l^^épr^ssion du balancier. 
A cet fiffet i 'leipîvot (^. 3) rflnr. l^çp^i ^Ik >^> 9i.eut est double^ 
c'est4-dkie il est çQUfWië d'iu» fÀvQt.vçrÛç^ ^i qi}i>«urBe dans)e 
troutd'une plaquera tonnlbilis :^,»i ^t,de j)lu^T^ou cjx égale;- 
mentdeuxtomâilons.coa^ni^ nous ravpns déjà dit* V^^^éipi^ 
oppoe^ du. bahinoier jtfi jeyjpeirO la gi:itn^ cnil)^]^ oi) d^agnefg 
en fer. EUe a drfte parties: Twn^/e^^nci^^tyseirouvie tou- 
jours dans i»è pasitîim venîcal« ^l'autr^^inJa fqv/fXfiâ'iJiw poc- 
tion deAcylindœ; ia^i0i;b<M4on A rv^nij^^ 
et sert en même temps d',axe dâ mouvement à Ja partie g^ qui^a 
un mouvement de rotation altém^if, et qui s'approche et s'é* 
joigne de/de la même manière que les branches d^une tenaille. Ce 
mouvement est produit par le jeu successiif ^ deux treuils verti- 
caux l, placés dans rintérîeur du ponton, i'tin , à Faide du cor- 
dage M , M , M , ouvre k cuillère; raulre, an^moyen du câWe 
nn, la ferme. 

283. L'action du curage est produite parla dépression dn li«t- 
lancier, par Faction successive'ïles deux treuils^r, et enfin par Vé- 
lévalion du balancièr.La première opération fëit^trfbtoeèrlecou- 
verdie/ de la cuîfrère dahsla vase* -la seconde ôuvi^eîd'abordjia 
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cuîUère avant! qu'elle. ne U>ii<khe lé. terrain^ puîs^ en la fermiant 
aassitaft que le oottterdb sy/efitlinsixiiie /eUe sHlpone leferram et 
reimplHiJ^ cuittère; là: ti olsiièmei'eiïlèvelkea^d de Feau« 

0^. La cuIHère^ qui pesa pk* eUç^méhw jphif dé troiç mS^iers^ 
dêvieaf IrèsJoiiidbiliÂrat^beHe est pleine ; de sdrte qù'dle ferait 
kmmewg^i eacèsabrepsentife devant 4hi ponton si Ton ne plaçait 
un grkxd^noasbxi&dft^iies'de »pîeci«[«i]r le pont ppâe rarriièrê. 
Le balancier a a portemionèreone aàsÊt ^ q remplie 4e pierres 
qui5erireiitde<^ntre^pbid0À<|â cnllère^^è^ ainsi moins 

pénible l'efTort à exerêeDiaâinttiandrpdar âcfiér ee bâlaader. 

Trai» ptenxi%fi s- x jpkbësldfin^idifs àenJîsseii^ snr les flancs et 
anr .rar^raèore du* .pnUxm >! sèottieBl' kkner» k nudbdme : ils sont 
saiiteniM;pardes:cérde§edDûnIëea sôir iesm^inetsicrémaâière 
3 2. Qnletf laisse dei^cendre aVeè rapidité ponir êTenfoooerdans 
la terram Umles leiliin»q«i on TenlÊaDer ks^ machines ; ét^ quand 
w^ Teutka4éplftCi«r> mi fes soulèveà l'aide des nKNilinéts^:aloi^ les 
CféttiliJyttèvesJœ. tknnent anspendss ^uq^b^muniientoÙL itfont 
de nouveau les Mdâen . ' 

285» La prodïih de cette machine , qui est ordinairement 
manœuvrée par huit hommes ^ est d environ 56 mètres cubes 
par jour à 4 ou 5 mètres de profondeurr En augmentant le nom- 
bre des ouvriers^ on augmente aussi proportionnellement le pro- 
duit ^ dé sorte<^'avfc douze hommes vigotsrtfux on peut extraire 
7$ mètres éttbes de va^s r ce traratl est léplbi 6trn^déi*aHe ^on 
puisse «^cttter avec éette feachffle. I ' • 

^86. Lftcniltèt« dikdt^gue ))éut contenir déuic itiMs etilëmi 
cubes de matière, maiè die ëh 'i*kppoi*te* ristremédt' phis d'un 
ttîètre-etâèmî. ' ■■'••■ '' ' '^-' • '' ;\ '■'••' - - *' •- ' • 

Le temps mo^n pbtir ektràire une cuîHèri^e dé vase est à 
1^ près de i5 minutes. On fàKlnrément quarante extractions 
dans une journée. 
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La machine de Venise tràyaille fort bien dans lès terrains va- 
seux^ depuis la profondeur de deux mètres jusqu'à six mètres ; 
mais elle est mcapabSe de produire des -éHets satisfaisaiis^ ni à 
une plus grande profondeur^ ni dans des tçrrains<x)mpactes« 

287. Les résultats que nouif venons d^indiijuëriaontdélQÎts du 
travail opéré par huit macitineade oitte espècejdans les. canaux 
de h, lagu&e de Venise y depubl arsenal jAs^u'à la pasée de.Ma^ 
lamoco^ pendant trois années consécutives; . * 

. a88. La construction^ et l'équipement de chacune de ces ma« 
chines cditèrênt plus -de. vingt imille francs. . i . :i 

La vis ^ qui est/la partie principale dii ^écanismej éttttion- 
seulement fôH coûteuse et d'unfedif&cile exécution ^ naais elle^est 
aiis^ sujette à se dejeter on à se fœdre^ etk devenir {NK>ni^e^ 
ment incapable de service. Le balancier^ quoique très^pesant et 
t^ès**VQbl^lineux, prend aisément deç courbures vicieuses qui 
fatiguent beaucoup la vis , et augmentent «îngulièrelnent tes 
frottemeos qui*» dans tous, les cas> s<mt toujours très-*coiéisid^a-^ 
blés. Les réparations» assez fréquentes» sont presque tot^ours 
fort embarrassantes par là difficulté de délacer ses lourdes 
partie».. ' .î .'...•:' ^-^ -- ' 

Macliîne à chapelet. 

289. Cette maçhiqjç » représenté^ fig. i ( PL Vil )» e3t com- 
poçéç» x"". de trois roul^ux» dont deux i i touchent au terrain» 
et lé troisième a est placé au^c;issus de Téchafaud- sur lequel la 
matière doit étre.irciçi^ ; a'', d'une c^tne à grande^ mailles» al- 
ternativement plates et carrées*; 3^ de hottes placées sur ceu^ 
chatue» à des distances convenables. Ces hottes de tdle» perc^W 
de petits trous pour Fécoùlement de Feau ».sont terminées par 
un bec saillant et trancha,iqt pojor entrer plus facilement daqs ,1e 
terrain. . r . 
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tigo. Deux rouleaux i i sont assemblés par deux traverses 
qui portent leurs tourillons : ces traverses sont supportées par 
quatre montans 4 4 ^i^iquels on a donné le nom à'élindes; 
deax poteaux y solidement assurés dans le pied et dans le haut 
du châssis de la machine^ portent le treuil 5 qui est garni d'une 
frette à six pans^ pour mieux recevoir la chaîne : trois de ces pans 
sooct en saillie 9 et entrent dans les mailles carrées de la chaîne. 

29 T . C'est au chapeau du haut du châssis, au-dessus' du treuil , 
que sont liés les poteaux portant le treuil de ce rouleau j et c'est 
contre les mêmes chapeaux que les élindes sont appliquées , en 
sorte qu'on peut, en les élevant ou les abaissant au moyen des 
boulons 66, approcher ou éloigner, de la superficie dans laquelle 
on drague, les deux rouleaux 1 x. Cette disposition donne l'a- 
vantage de connaître si la hotte portant au fond s y trouve trop 
contrainte, parce que alors les élindes s'élèvent lorsqu'on fait 
effort sur la manivelle de la machine , et les boulons 6 6 ne por- 
tent plus sur les traverses. 

292. Voici quelles sont les fonctions de cette machine : On 
fait tourner les manivelles 7 7 qui sont aux extrémités d'un axe 
parallèle à celui du treuil; l'axe des manivelles porte une lanterne 
qui engrène dans une roue dentée, fixée à l'axe du treuil. Le 
mouvement de la manivelle fait monter successivement chaque 
hotte qui est chargée de matière , en passant sous les rou- 
leaux II. 

293. Lorsqu'une hotte est parvenue au-dessus du treuil 2 , jet 
qu'elle commence à s'incliner, elle laiàse tomber 1|^ m$itière 
qu elle contient sur le tablier 8 mobile dans son extrémité^ et 
qui peut être enlevé au moyeu de la poignée H , assez pour 
que les hottes passent libremwL 

C'est du pied du tablier que la matière extraite est portée 

• Des Mach. employées dam les constr. lî* 
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dans les endroits convenables^ suivant Tarrangement intérieur 

de Patelier. 

294. Pour allonger et raccourcir suivant le besoin la chaîne^ 
lorsqu'il faut draguer à des profondeurs plus ou moins grandes, 
on se sert de fausses mailles, fig. 6 (PL VIII); elles sont 
de mêmes dimensions que les mailles ordinaires. Pour pouvoir 
les retenir aux inailles plates, on les assujettit par un mor- 
ceau de ^er 10^, au moyen de clavettes doubles 11, dont les 
extrémités sont repliées sur la maille, afin de l'empêcher de 
s'échapper. 

295. Les fig. ^etS représentent un grappin que l'on substitue 
aux hottes lorsqu'il y a des pierres à enlever; il sert aussi à désunir 
le sable ou le gravier pour que la hotte le prenne plus facilement. 

La fig. 3 indique une hotte dessinée sur une plus grande 
échelle, et la fig. 7 une chaîne de mailles. 

296. Des manœuvres, tournant des manivelles , font mou- 
voir la lanterne fixée à leur axe commun; la lanterne engrène 
daps une roue dentée enarbrée au rouleau supérieur, qui, en 
tournant , amène la chaîne et les hottes qui y sont fixées. C'est 
ce mouvement qui fait entrer les hottes dans le terrain , et qui les 
ramène chargées au haut de la machine, où elles se renversent 
et jettent la matière sur le tablier à charnière qu'un homme 
gouverne avec une poignée de fer^ 

297. Perronet a donné le devis suivant d'une machine sem- 
blable à celle que nous venons de décrire. Les élindes avaient 8 
mètres de longueur. 

Il enti* dans une telle machine à draguer, huit mètres cubes 
et un tiers de bois : elle est composée de quatre grands mon- 
tans de huit mètres, six poteaux, trois chapeaux, quatre 
traverses, deux tables servant d'échafaud pour porter les dra* 
gueurs, une autre pour recevoir le sable et la bascule : le tout 
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estime. .,;.•• Z • • 72 f« » c. 

Le mouvement coosUte en une lanterne et son 
arbre, une roue dentée et son arbre qui pèsent en- 
semble 76 livres. $1 10 

L'étoile ou rbérisson sur lequel passe Ja chaîne, 
pour bois et pour ferrure^ compris la façen« . » • ^3 5o 

Deux manivdles , deux poulies encastrées dans 
les poteaux, quatre arcboutans, soixante-» quatre 
écrous^ quatre lieos pour entretenir les jambes de 
force du châssis , huit crampons ou mains pour lea 
élindes, les deu,x barres delà bascule ou tablier, 
ses pivots, une main , le tout pesant ensemble 2 10 
livres. 84 » 

La chaîne dont il fant ordinairement 17 mètres 
de longueur pour manœuvrer facilement 80 >> 

Six hottes couvertes de fer battu, ou tôle , avec 
clous rivés et crampons pour les attacher à la 
chaîne ••«*••.» 180 n 

Trois griffes ou grappirns de fer^ pesant 4o livres 
chacune ^ r • . 4^ '^ 

Deux rouleaux ou tambours de bois d'orme , 
reliés en cercle de fer et couverte de tôle , avec es- 
sieu de fer et la ferrure de deux jpues ^ auxquelles 
sont attachées les élindes • .. . • 36 » 

Deux essieux de bois , renforcés chacun d'une 
barre de fer et portés sur quatre roulettes en forme 
de rouleaux, garni aussi, pesant ensemble 112 li- 
vre8« • • • • 33 6q 

Quatre supportsdefer pour porter récha&udage 

648 f. 3oc. 
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D'autre part. . . • t 648 f. 3o'c. 

de cette machine sur les batardeàux ', pesant 1 70 li- 
vres 5i » 

Deux lames pout remneir le sable et le pousser 
dans les hottes , un levfer avec son crochet de fer * 
pour suspendre la' chaîne l6rsqu*on veut la raccom- 
moder, quatre boulons et quatre broches pour ma- 
nœuvrer les ëlindes^ deux clefs pour les écrous^ 
un marteau, ciseau et une petite tenaille pour ser- 
vir aux ouvriers à raccommoder la chaîne , ou '* 
faire d'autres légères réparations , afin d'éviter de 
prendre un forgeron à la journée; le tout estimé. .18 » 

Total 7^7 f* 3o c. 

298. On etnpioya au pont d^Orléans trois de ces machines ; 
chaque machine était manœuvrée par six hommes qui enle- 
vaient environ une toise et demie cube (11 mètres) par jour à 
une profondeur" de plus de 2 mètres sous leau. Avant d'adop^ 
ter ces trois machines dont on eut lieu d^étre très-satisfaits, 
on s'était servi pour le draguage de l'intérieur des batardeaux , 
lors de la fondation du pont d'Orléans, d'une sorte de cuillère 
fig. II, I a (PL Vil), armée d'un manche*, qui occupait près-, 
que tout l'intervalle des deux files de palplanches. On la faisait 
mordre, et on lar retirait par lemioyen d'une corde attachée sur 
le devant , et passant sous un cabestan. Elle a été abandonnée 
comme moins avantageuse que la drague à hotte. 

ngg. Cette machine est surtout avantageuse dans le sable et 
dans la vase ; mais, quand elle rencontre des pierres ou d'autres 
obstacles, la chaîne cassé souvent. Pour éviter cet inconvénient , 
on soutient les hottes par deux chaînes parallèles, faites à l'instar 
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des chaînes de montre ^idaîs g^tmies, dans la partie intérieure , 
de dents angulaire? ^i entrent dans des cavités pratiquées au 
fond de deux 'gorges ouvertes sor^'les tan^Murs qui , pour* j\us 
de sc^iditey daWkit>âtpe' de fonte; Issgorg^xètiéni^ les chat* 
nés et les ^empédb^nt de ironâkér $ les ca?itëaiforment ^yec les' 
dents une espèce d'engrenage qui dëtenuiiie le mouvement des 
chaînes et les empêche de glisser* La fig. 11 (PL YHI) indique/ 
la construction djs ces didines^ dont.lcs chaînons sont réunis 
par defr' boulons à éci^ou; cette disposition facilite la mutoeuVre 
de r^ilong^ent et du ranourciasement de la chafée« 
' 3oo; Dé Cessart , lors de la cquatruotion de L ecliise de Dieppe, 
est parvenu^ en se servant derdtagues -à hottes j à eptamer un 
fond très*dur composé de galets fortiement mastîquiés.' 

3oi. Les Anglais ont adopté cette machine qu'ik mettent en 
Tnouvement au moyen d'un récepteur^^apeur^ et dont ils se . 
servent avec succès au curage des ports, des S^assins et des v\^ 
vièreâ. • ' - . ; - 

3o2. Il est étonnant qu'on, n'ait pas encore songé à appliquer 
à ces machines l'actién motrice de l'eau ; car il n'est pas dou** 
teux qu OU' pourrait en tirer un plarfi très^àvantag^ixdaufi 1$^ 
rivières et dans les- ports où la marée [Produit un courant ra* 
pide. ». 

363. Pour construire une machiné .à curer à kt)ue hydrau* 
lique qui produise le plus grand effet possible, il faut que cette 
roue soit placée entre deux caisses ou pontons prismatiques, 
qui ne laisseront entre elles qu'un i^pace suffisant pour que la 
roue puisse, agin P!u: cette disposition il résulter^ Une sorte dé 
coursier qui dirigem et favM^isera singulièrement la forice im-^ 
pulsive du courant/ puisque l'expérioice a démontré iple cette 
force , lorsqu'elle agit contre les aubes d'une roue placée dans 
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un coursier étroit^ âst doul^ d« ce qu'elle eat 4aiis le cas oà h 

m4me roue se trouTedauB un fluide îod^fiu [a)4 

3o4« Les deux caîsaeft imrqiiées a a fig, lo, (PL VUI) au- 
ront des carvtës 6 & qui correspondront à Teiidroît oii Taxe de 
la roue trader» les oaisses^ Q^t dans oes caritës qu'agiront 
deux chapelets à hottes sesuhlabks à ceux que nous avons pré- 
cëdemmentd^crits» 

3o5« Ces cavîtës, qui rapprochent, les idiapdets et la roue , 
préentent plusîeu» avantages trèa-^importans. i^ L'arhreqiii 
sert à la fois daxê à la roue et aux chapdeta> ayant la moindre 
longueur possiUe, n'ëproknrera pas les ef&ts dësaTantagenx de 
la torsion qu'on ohserw dans toutes les machines qat font de 
grands efforts^ et on une distance notable sëpareleréecptenr de 
Foptf ratâur agissant sur le même axe« On sait comhien cette tor- 
sion estnuisible^ car^on^seolentent elle détrmt en pure perte nne 
portion considérable de la quantité de mouvement que peeeède 
la machine , mais elle fatigue beaucoup le mécanisme , et Vm^ 
sujettit à de fréquentes et coàlleuses réparations. !x\ L'action du 
moteur et celle de la résistance , agissant dans k paxtie centrale 
de tout le système^ il en; résultera que cette machine anra^ à ^ih 
Kté de circonstances^ beaucooqp plus de stabilité que les auti!es 
machines à curer connues* 3^, On pourra augmenter^ diminuer^ 
interrompre k volonté l'action de la machine au moyen d'une 
Tanne-que Fou placera au point d eik l'entrée du coursier y et 
qu'on pourra ^kver et abaisser à volonté au m«yen d me vis> 
comme on le pratique ordinairement aux vannea ordinaires* 
4^ La machine étant pourvuede dieux chapdbts, onpouorra £ûre 
agir simultanément to» les deux Irnsquo le courant sera £ert, et 
tm seul dans les antres cas. Et^ si c^ii»*ci éprouve qndqoe dé« 

(a) Voyes VHydrodùiamîque de Bassut* 
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rangement^ on mettra en action Fautre ^ sans que la machme 
soit obligée de diomer. A cet effet, le tambonr supérieur de cher- 
que chapelet entrera dans raze> de manière que cet axe puisse 
tourner sans que ce chapelet soit o^ige de tourner aussi. Quand 
on voudra que le chapdet agisse, idors on arrêtera h tamlMur 
«ur Taxe par dem forts verroux de fer. 

306. Les chapelets^ en remontant /veraeront la vase qa'ils 
contiennent dans une trémie correspondante à uA ample canal 
qni traversera le ponton et ira aboutir à lantre face. Ce camJ 
sera fermé par nn^ v^nne qqe IVm ouvrira toutes les fois que 
Ja barque appdée S4tlope viendiia se placer sous son embou* 
chure. 

307. La machine sera amarrée à Vinster de cefie de Venise , 
c'est-à-dire quatre pieux i 2 3 4 feront placés vers ces angles 
extérieurs , correspondront à dès moulinets armés de cliquets, 
et seront ai;méB de sabots de fer» On lâchera ces pieux toutes les 
fois que l'on voudra fixer la machine^ et alors ils descendront 
dans leur coulisse avec rapidité^ et se planteront dans le terrain ; 
on les âèvera quand on voudra déplacer la machine* 

Moulin k dnigner de Rochefort» 

308. On doit 4 M. Hubert, tràs-hahile ingénieur. Fidée aussi 
ingénieuse <pi'atile d'employer la force aveugle du vent pour dé^ 
.toiiire les d^^ de vase qui se renouvellent sans eease ainlevant 
des portes des formes de construction de Rodbefort: dépôts qui 
les auraient bientôt complètement ^disiruées^ si on négligeait de 
les dissiper p«r de firé^neuciarages^ Autrefois ce curage se fieusait 
an moyen d'une dinagua mise' en nuMmement par des bcenfs , et 
était extrépAdment long let di^pebdieœ. Maintenant un seul mou- 
Jiin> oonstmit è rinstaér des beaux bwnlins hollandais ^ effectue 
nooEMeulemeut cette opération, mais il met aussi en mouve- 



Digitized by 



(^oogle 



10.4 pu. CURAGE. 

ment d autres machines trè&'Utiles^ telles que des meules k broyer 
les couleurs^ un tour à tourner les essieux des poulies , et un la-< 
minoir. On voit, dans les galeries du conservatoire des arts et 
métiers, un joli modèle de ce moulin. 

SoQ. Lé curage est produit par une drague qui reçoit un 
mouvement de va et vient par deâ cordages enroules en sens 
contraire sur un gros cylindre ; ces cordages , guides par dés pou- 
lies de renvoi convenablement placées, tirent la' drague en deux 
sens directement opposes; quand un cordageiagit, l'autre cède; 
^t la drague peut ainsi trainer la vase depuis les portes du bassin 
jusque dans le courant du fleiuve , et riélfogrâder pour com- 
mencer une nouvelle route. 

. 3 1 o. Le cylindre dont nous venons de parler reçoit son mou- 
vement circulaire alternatif de la manière suivante : L^axe du 
volant porte une roue dentée qui engrène avec une 'lanterne 
adaptée à la partie supérieure 4 un axe vertical , lequel porte 
dans le bas une seconde lanterne destinée à mener successive- 
ment deux roués dentées , établies autour du cylindre à une 
distance lune dé l'autre plu& grande que le diamètre de la lan- 
terne. Au moyen de quoi , lorsque cette lanterne engrène dans 
la roue à gauche, elle ne touche point la roue à droite, et réci- 
proquement ; mais elle fait tourner le cylindre dans un sens ou 
dans le sens opposé , suivant qu'elle engrène l'une ou l'autre 
âfdB denx roues dentées, et détermine par conséquent les mai^ 
ches contraires de la drague. 

3ii. Pour opérer cette alternatioii d'engrenage, M. Hubert 
a fait supporter l'arbre de son mouvement par une traverse ho- 
rizontale mobile. Un balancier^ mù à main dliomme, peut agir 
sur cette traverse, tantôt ai droite, tantôt à gaudie, et fournit 
aussi le moyen de changer: l'engrenage à vcrfonté. Une circon- 
stance heureuse facilite ce mouvement alternatif, et amortit le 



Digitized by 



Google 



DU CURAGE- 10^ 

choc qae la lanterne tend à exercer contre U roue denté» 
qu'elle ya rencontrer. Le cordage qui tirait la drague , dans len^ 
grenage prêt à cesser; étant extrêmement tendu ^ aussitôt que là 
lanterne n agit plus pour le faire tirera, se détend et donne au cy- 
lindre un mouvement rétrograde^ qui est précisément celui que 
le cliangement d'engrenàgê doit lufi domwiiniquer; les dentade 
la seconde roûè se trouvent donc, anhnéçs du même mouve- 
ment que lalantei^ne, et leur emboîtage réciproque est ^extrême- 
ment facilité. : . : . * . 

La drague -est une espèce de roue à auges > qui^ après s'être 
remplie de vase dans la partie à curer ^ laisse échapper c«tte 
vase dans le liidu destmé à son émisisiou;- Autrefois c était un. 
petit traîneau armé dun tranchant mobile, 

Nous terminerons ce qui a rapport au curage par la des^ 
cription d'une machine fart utile qui sert à débarrasser les CBr. 
naux des herbes qui les obstruent. > _ 

Machines à couper les plantes aquatiques. 

3 12. M* de Bettancouri est l'inventeur de cette machine re- 
présentée fig. 31, 4> 5i(Pl. XI), qui lui a valu .une récom- 
pense dé 4o giiiné^s décernée pai: Ja sociiété; d'encouragement à 
Londres. Cette machine, que l'on adapte à un bateau ordinaire^ 
çst jbbnxposée .d*u«e espèce de. /aux horizontale dont le j)lan est 
mdiqué: fig. 3. Getté; faux e9:t itiue.circulair^ment par une ma- 
nivellea adaptée à un engren$(ge copique b : la tige c c de la faux 
est mobile le long de deux anneaux x.r y un boulon larréte et la 
fixe à lînë hauteur .convenal}l^. Pour. que 1^^ machine puisse agir 
sur les talus, M. de Bettancourt a imaginé .de la rendre mobile 
circulairement autour du centre /? , et de la rendre plus ou moins 
inclinée suivant l'çxîgepce ; la crémaiUère^, ûg. 4 i^ y facilite ce 
mouvement; elle est. adaptée.à,u,u segment ou courbe en bois. 

Des Mach, employées dans les consùi i4 
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l»6 EXTRACTION DES CORPS SOLIDES SUBMERGÉS. 



CHAIOLTKE III. 
Exttaction dis corps soliâei submergés. • 

3tâ.-JN<>99 àéiatwm^L^'^và les infitraœmsoiu madbHies 
a Tasde- des^oels bu ftenf : aéjo«r*er dans \etxk et y eflfectuer des 
traTi»a« Ëttsurte^ noué parWoitede quilcpies apëFtftioas r^Doar- 
quables qui avaient ppur but rextraction des corps submergésr 

3i4* Les mibchines qui factUtent )e s^our dans l'eau , sont de 
dora espèces; 1% ks scaphandres y ce sont dés ceintures ou des 
speiicers de liëge éa d'aiib^es matîèi^â légèi^s q«i soutiennent 
un nageur sur l'eau ^. et lui donnent la facilité de porter des se^ 
coinrs dus personnes en danger de se noyer, et d^x^uter avec 
facîlîbd ot sans danger des manœinrres 4tair l'eau; a\ les cloches ^ 
les hatetmx, les enveloppes h plongent ^ qui donnent ks moyens 
de demeurer pendant un temps plus ou moins long sous la sur- 
face de l'eau. 

Scagiumdres. 

3i5^ Le chevalier de Lanquer obtint dife Loms XLY une 
récompense powt* l'itiventioA d'mi scaphandre compose de ve»« 
sies pleines d^air. 

3i6. Le docteur Bachstrom ittiagina une cuirasse en 11^, 
propre à fociliter aux sddafs le passage des rivières les plus 
larges. EUe était conq>osée de quatre piaques appliquées sur 
le dos et sur la poitrine> et ne pesakqtiie 5 kil« 

317. M. Gelada construit une espèce de gSet formé de iikit- 
sieurs morceaux de Hëge, placés à recouvrement comme let 
écâmes de poissons. 

3i8* La fig. 6 (PI. XI) représente une ceinture en ii^ge^ 
très-commode et très-économique ^ imaginée par M. Knight^ 
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EXTRACTION DES CORPS SOLIDES SUBMERGÉE. I07 
Spencer. Celte ceûtare y d'un diamètre siifiQsaïKt pour UââMr 
passer le corps d^uu lummxe > a deux décimètres de large et eat 
composée d'environ 800 bouchons enfilés ^ réunis ensemble et 
entrelacés par une ficelle; eUe est nucouvoie d'une enveloppe 
de toile cirée. Trois e^iirrôies , avec ud ooil à cbâqoe bout> sont 
attacbées à la ceinture ^ et passent entn ka jambes et sur les 
épaules de lliomme qui veut se- revêtir '^e Dette ttinture^ au 
moyen de laquelle il peut se cnficr sana danger k la fiiraur des 

flots. 'i' 

3^9. M, Màngîh a faitr en llan Xil des ejqoéiricnces siur la 
Seiiit a^ des^scapbandfts de liégév Quelquca f agewra ^ qw en 
étaiMrt; revèluA', but -ejséiMXé sur r«àu ;feiereioe è'iieu^ tant du 
mousqueton que des pistolet)^ ^ ont fait des évelntÎMrs mililaiees^ 
et ils ont passé et rifiassd ijuarante bommes aven armes et bar 
gages, les entraînant dbnièits^ewc. 

3ao. n est Àonnaat que œs inetilmiens simples^ 'peu çoâh 
teux^ et dont lexpérience a constaté l'efficacité, soient .dâaissaa^ 
quoique depnis^ long-teuppa on sache combien ils sdnt utiles 
pour sauver ta vie aux nai^ai§és. 

, f ^ Cloches à plongeur,. , , ,. • 

3at. 'Cette! fli^aebibe <qw>»^£9bt»«^«4^t la iorme 4'ûne 49*- 
cbe; s^ dnua uièlirai à ]^en près dei b^ulmiv «t Mi^inaîn^ up in^^ 
dfilaiigeiparlbbtt* ()»lii p^utfeire!4elM>i&«4ep^Qi^d^!%4^ 
debubré; la «aalièlre la pj»$ ftewwfe^eat fe iweille^i^i ^r^pwr 
aësbléraùjMîda idc(l'eatï^(p|e|iowr à^^t^f^t^x^^à^^ 
fond. Le bas^^taimë dfiH»ff«»p t^epel^Kio |pr^ ^ li^^lo^e «st 
eu^emiée de «nodes dbbl(qi)éîqMen«*»S);S<8)(4i^«f^^ dfls^pLa^ 
qoea de {flonA.! àai sfMnmèt^k :b<d»Qhe'^^ oqf« 

dagecerappndiintèm bateeti4toi«i«ti<wt^}»«^o^L%<J«^ 
\qui tttdam Aaiolodia^ p9seidssi;gied».«i}r tes.piitqiief'deqC oou^ 
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ïo8 EXTRACTION DES COïU^S SOLIDES SUBMERGÉS. 
Vêirons de paVler^ et y met aùssilés ustensiles dont il a besoin 
pour son travail^ soit tenailles ou grapbs suivant la nature deis 
choses qu'il vent enlever du fond de Teau. 

322. Il faut laisser couler la clodie fort doucement dans 
Feau^ et que le lias isoit charge et fort pesant; autrement elle 
-pourrait tourner sur le côte j mais^: quand on la retire , il faut 
'le faire le {dus vite qu'on peut. 

3aX Un hommepeaidemeurersousTeau^ dans une de ces 
cloches^ à peu près une demi-heure. La vue y est fort libre , et 
l'homme qui touche au fond peut voir distinctement Feau qui 
monte peu à peu dans la cloche. Lorsqu'elle lui vient jnscp» a la 
gorge/ et qu'il se voit en ^ danger si elle montait plus haut;, il 
<tire une corde qui est attachée autour dé son corps , et qui oor* 
respotid au bateau : au »gnal on le rétire promptement; et, à 
mesure qu'on l'enlève, l'air se dilate dans la cloche^ etreati 
Baisse , de sorte qu'elle rse trouve tout*à/ait vide lorsqu'elle vient 
surTeau. 

5a4*' Lorsque le plongeur veut changer de place, il fait des sir 
gnaux par des cordes qui sont attachées au bord de la cloche 
par le bas , et dont l'autre bout répond au bateau. 

325. La cloche à plongeur , employée en Angleterre , a la 
forme d'un tronc de pyramide quadrangulâire, dobt b grande 
base est ouverte et tournée vers le bas. Dans Fintérieur, deux 
hommes assis chacun sur ^n banc peuvent travailler. Dix ver^ 
res lenticulaires , incrustés dans la base supérieure de la cloche , 
réunissent et réftractent assez de Ittmière pour édairer à ime 
grande profondeur sous l'eau. Une machine sert, au moyen d'un 
long tuyau de cuir, à évacuer d'abord l'eau conienve^primitive* 
ment dans la ctochfe 'aia moyen de la compression de l'air, et en* 
suite à renotiveler tet air. La cloche est suspendue par un mou-* 
fle à la pbûpe d'utx bâtiment qui la transporte ou Ton veut^ ou 
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EXTRACTION DES CORPS SOLIDES SUBMERGÉS. 109 
bien elle est attachée à un treuil mobile sur deux systèmes de 

barres deûtëes qui se croisent. 

326. Pour saisir les fardeaux et autres effets qui sont au 
fond de Feau , comme canons , ancres , balles de marchandises, 
etc. 9 on a dé jgi^ndes et fortes tenailles dont les bi^anches sont 
attachées a des cordes qui serrent à lés serrer y et dont l'autre 
bout 9 qur répond dans le navire , s'attache au cabestan; par ce 
moyen on enlève les plus gros fardeaux^ * 

Bateau plongeur de Coulomi.,Vh XII, fiç» i ^,2, 3, et4 C^)* • 

327. Le bateau de Coulomb est constmit d'après le prmcipe 
qui a fait imia^ner la dBche à plmigêur ; mais il est exempt 
de» défauts qu'elle a- Il est composé de trois caisses jointes 
l'une à l'autre. La fig. i représente ce bateau vu en pêrspec* 
tive; la fig. a son plan » et les fig. 3 et 4 àes coupes verticales 
correspcmdântes aux lignes déisignëes au plan i. La partie infé- 
rieure des caisises A et B est fermée par un fond en madrier^ 
ea^ sorte qu'elles forment ponton ; la caisse du centré ^ qui est 
eeUe où l'air doit être comprimé^ est ouverte en entier cbins sa 
partie inférieure^ et esi fermée par un plafond en madriers 
dans sa partie supérieure r cer plafond est percé de trois trous. 
Le premier trou ^ (fig* i)y de 6 à] 7 -déchnètres de diamètre^ 
se ferme exactement au moyen d'une trappe garnie de cuir ; 
ce trou est destiné à introdmre les travailleurs dans la caisse de 
compression'; au centre de cette- trappe^ Ton i pratique un çfaas* 
sis ou l'on dmente'avéc soin une g^bce^trèi-Hépaisse pour donner 
jour dans l'intérieur de; la caisse; eetté^ce est soutenue extérieu- 
xemènt par plusieurs trin^a '^ pour eifipécher Tâîr qui doit être 
comprinié dans là caisse' del l'enfonder. *Le sèOûnid trou, b n'a que 

'' i ■ ' ■ ' ■ ■'' ■■ I .■ ' . • ,,,. I . *i .. 

(a) OhservatioHS sur là pltysique ^par Roader, an i779,tome'i4'« 
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110 EXTRACTION DES CORPS SOLIDES SUBMERGÉS. 
6 à 7 centimètres de diamètre ; il se ferme eo dessous par une 
petite soupape à conlre-poids ^ qui empêche l'air comprimé 
dans la caisse de secliapper; ce trou doane communication au 
moyen dun tuyau ^ entre la caisse de com^pression et un soufflet 
placé sur le plafond de çf^tto çMSse , et destÎDié à y renouveler et 
à y cQmpiimer l'air. I^ troisième trou d est suriftont^ dun 
tuyau vertical de 5 à 8 décimètres de longueur ^ gi^P^. ^ ^on ext 
trémité supérieure d un robinet ouvert en p^irtie pQur évacuer 
Tair que la respiration des hommes pourrait corrompre^ et qui 
sera chassé par îair nouveau que les soufflets introduiront con- 
tinoeiement di^ la caisse c. . 

3d8. La chambre de oàinprefisîflin est doiiUéè iéiérfiecnre^ 
misnt avec des lames de, pkimb soudées avec smn/.ponr 
empédier Fair comprimé de s'échapper, par les joints des ttia^ 
driers* 

329. Le hateou stfa lesté de manière qne les pontônsis e»fbn> 
cetit dans leau autant ifu'il est nécessao^e. On ittlstMltal les tcà^ 
vaillenrs dans la caisse dbe compressîoD) on ferme la tvappe^ et, 
au moyen des seafflets , on chasse toute l'eau oonteiBuieidans h 
cfaémhoc de dûmpÉession ^ en y sulistituaiit de FaiE à là phce. 
Par lÀ f. hmsipé le hottà infënnir de la caisse de cûnapreanaii 
to¥iâierâ le CÔad » toîtft 1^ paitie remfemuée sous oetté eaîsee se 
trouvera àaeGt 

4 ^3è. ï^ùulomb a calculé qn'wi aeél homme tnavaiBamâii eeufv 
Hét pent fiofÉtûrdaflCfts la caîase de oompceasMa i4 pieds cnho 
dTaêr: par wimiie.^ (LttiooBtoiMmatwn ^ l'air nesjpîié par ks 
hoioùiies est estimée pKrI)édagn]lkn.à 8 piada cokes, par heuve*} 
La grainlcitr dtt eoiafflet. etia nonibre dViuvriers à employer 
doiveitt êtrapr«poilieniiës àh ca|Hkiti£ d^ 
voudra donner une grande densité à l'air ^ on pourra substituer 
des pompes aux soufflets. Coulomh croit que ces derniers sont 
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EXTRACTION DES CORPS SOUDES SUBMERGÉS. 1 1 1 
plus- commodes lorsqu'il s'i^ra seulement de soutenir par la 
compression une colonne d eau de 3 à 4 mètres. 

33 1. Pour se débarrasser des déblais <{ue les travailleurs foiv 
noraront sods la caisse de compression > on ^iêce dans Tinténeur 
de celte oaisse ( fig. 3 et 4 ) une grande halte. Le fcmd qui fbrme 
la partie iqieneure'de cette boite est attacbe k cht^raîères au côte 
de la dambtë)^ est sbutenu tHzmoy«a de deui dbaSne*||^ an 
pla£abd de la chambré , mais que Ton peut lâcher à yolontë ; 
cette botte est attacbëe à t mètre du k mètre î plus bantque 
te terréin qiie Ton Faut dtfbiâyer ^ pour qUe Tott puisse travailler 
par^essaua; elle a toute la toogueur de là chambre. Lorsque le 
travml.sera finiy et que le bateau sera ternis à âot^ ou le ton* 
duira dans quelque partie^ où les dëblais que Ton viédera^a la-, 
chaut leé elMikies ne pttisselit.|wiA« nuvre* 

33 a . Oa pburràit avoir des douta» que la condensation de Taif , 
ne nuisU à r^ouOnûe animale 4es hommes renfermée sous la 
takàe de ctaapressioù; taais de nombreuses expériences ^ fai|es 
par des physiteicws dou« Teiactitad^ fâh jSagabité Mût connues ^ 
pn^uVent qûeceUe oondeosalîon tt^H 'pas nuisyiilç. Muê^ohe^h-, 
hrock affirme qpe leâ. hommes tfe trouvteot asMz bien 4ans l c^a 
à une [u'ofoDileut^e 3oo fk^^ pourvu qu'ion y arenouv^lair^. 
et que Ton j louroîsse i^èm inecessUir e a leur consommation « 

Hallex a ikk ki^ttiéme plusieurs «xpertdkices eu s'ibtro^-^. 
sant sous la oWdbe du plongeur^ oii il renouvelait l'air au moyen 
d'un tonneau que Ton descoodilit de la surface de la mer^ sans 
qu'il lui scttt arrive aucun accident. 

333. Si Yom voulait se swvir du bfilefut de Cauloi9è^ daûsià 

• Méditerranée ^ ott liieu dans le lit profond 4'tuft)l rivière , ob W 

coulerait et on le meUrait A ilôt ali ^noyeft d'une ^rtaine quau« 

tité d'eau que l'on ibtcodiokait 4aùs les pt>n«^s^ et.que l'on yxâ- 

derait à volonté. 
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334* Pour rendre Fusage de cette caisse plus commode ^ ponr 
y renouveler les travailleurs^ et y introduire quand on voudra 
des-mâtëriaux et des outils^ sans laisser reikionter l'eau dans la 

caisse ^ il faudra pratiquer dans la partie supérieure de la chann 
bre 4e compression un ou deux petits cofTres d'un mètre un 
tiers ^ ou bien d'un mètre et demi dani tous les sefns^ donUes; 
comniè la cbambre ^ d'une lame de plomb : ces x^offrâa commua 
ni(j[ueront , au moyen de deux portes ^ d'un côte , avec la cham^ 
bre de compression^ de l'autre avec l'air extérieur $ par ce 
Aïoyeti y l'on pourra former, un dëpôt et introduire dans la 
chanïbre de compression tout ce qu'on jugeta à propos , sans y 
diminua l'état de condensation nécessaire pour tenir à sec le 
dessous^ de la caisse. , ' ! > 

335. Le bateau de Coidomh n^jsi de cois^mun avec la clocbo 
du plongeur que le principe de la construction. L^ cloche du 
plongeur est toujours suspendue par une corde^ et manœuvrée 
par des cabestans; si on veut qu'elle déplace un. volume d'eau 
un peu considérable ^ il faut lui donner un poids énoi7ue/et S0( 
manceuvre devient très-difficile> pour ne pas dire impossible ; 
sll arrive un accident^ le seul homme qu'elle peut renfermer 
est souvent étouffé et noyé avant qu'on puisse la tirer de l'eau i 
mais y avec ce bateau ^ il paratt q[ue l'on pourra mettre à sec. au 
milieu des eaux^ des surfaces de phis de 36 mètres carrés sans 
avoir rien à craindre^ parce que la partie supérieure de la caisse 
est toujours hors de l'eau ; que les travailleurs qui y sont peu- 
vent parler à ceux qui sont dehors; que l'air y est renouvelé par 
des courans continuels. La manœuvre sera dans tous les cas de 
la plus. grande facilité; elle s'exécute dans l'Océan par le seul * 
mouvement des marées qui le coulé et le met à flot; dans la 
Méditerranée et dans Iqs rivières y de l'eau introduite dans le^- 
pontons et vidée avec des pompes , remplit le même objet. 
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336. Quelques specnlàteurs se* }>rôposeDt^ dit-^n / d'enire- 
preiidre des travaux dans le Tibre^ à fV^me , pour rechercher le$ 
précieux débris antiques qui y sont enfouis. J'ignore les pror 
oéâés qu'ils se sont proposé d'adopter^ mais je suis persuade 
qaauoun ne peut rempKr le but qu'ils ont en vue^ d'une ma- 
nière plus simple, plus facile^ plus économique que le bateau 
plongeur de Coulomb , lequel peut servir y avec une grande mk 
lité^ a une foule d autres opérations analogues. 

Appareil à plooger impénétrable de M. Klingert. PL XI, £g. 7 (a). 

337. Cet appareil est cotn^osé d une cuirasse de fer-blanc, d^ 
forme cylindrique^ qui enveloppe la tête et le corps du plongeur^ 
et lui laisse libres les brusiet les ji^tnbos^ . 

a, casque sphérique dont Fiiitérieur est forti6é par des baii4ps 
de fer. il a quatre ouvertures^ deux desquelles sont garnies de 
lunettes pour permettre au plougwu* de voir autour de lui; la 
troisième ouverture sert de bùse au tuyau respiratoire qui y est 
vissé ;. et la dernière^ fermée par un couvercle que le plongeur 
ouvre lorsqu'il monte ^ lui donne la faculté de respirer librement 
aussitôt quilest hors de leau. — b, cuirasse cylindrique réunie 
au casque au mpyon d'une enveloppe de cuir solidement retenue 
par deux cwdes à tjsç o. Les jatnbes et les cuisses du plongeur 
sont revêtues d'un pantalon de cuir réuni également à la cannasse 
par un cerde à vis d. Los bras sont recouverts degants à Ion»' 
gués manches cousus à l'enveloppe de cuir. Les tuyaux respir 
ratoires^^ de cuir, sont tenus ouverts par une spirale de fil 
de laiton placée intérieurement. tJn réservoir x appliqué de 
manière à pouvoir être divisé, est destiné à recueillir la petite 
quantité d'eau qui se forme dans les tuyaux, quand on y a res* 

-** ^P'^^iammm^m i ■■■ i i ■ i ■■ ■ ■■ ■ i h éi^ ■ — ^•^•<— m— ^w^— ^— »— > 

(a) Anndhs des Ai^ et Mamifaeiures y ume 3 . 

Pes 3facfu employées dans les Constr. i ^ 
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Ii4 EXTRACTION DES CORPS SOUDES SUBMERGÉS, 
pire quelque temps. Les cuirs cousus avec toutes les précautions 
possibles doivent être enduits d\in vernis compose de six 
parties de cire^ deux de tërëbenthine , deux de brai sec et deux 
de saindoux. La cuirasse est armée d'une petite pompe rr^ au 
moyen de laquelle le plongeur pei^t vider l'eau qui pourrait 
filtrer à travers les joints et les coutures de l'appareiL Des poids 
p p suspendus à la cuirasse servent à lester le plongeur. 

338, Le plongeur qui veut se servir de cet appareil^ s'en 
revêt, y suspend Jes poids nécessaires pour s^immerger^ et s en- 
fonce jusqu'à la hauteur des yeux^ tandis que le bout du tuyau 
est tenu par quelques personnes sur le rivage; il essaie alors s'il 
peut respirer avec facilité y et s'il n'entre point d'eau dans le 
tuyau; il a la précaution de s'attacher une corde au bras^ pour 
pouvoir la tirer en cas de besoin^ puis il pénètre progressive- 
ment au fond de Teau. A mesure qu'il fait des observations ^ il 
parle à travers le tuyau expiratoire, ou, s'il se trouve en danger, 
il tire la corde pour avertir. Quand il veut remonter, il décroche 
les poids de son lest; et, comme l'appareil déplace une quan- 
tité d'eau plus considérable que la gravité spécifique, il remonte 
sur-le-champ. En 1797, un plongeur allemand se servit avec 
succès de cet appareil dans FOder, pour scier un tronc d'arbre 
qui était au fond à une profondeur de plus de 20 pieds , et pour 
attacher plusieurs cordes au moyen desquelles on put facilement 
Fextraire ainsi que plusieurs autres objets subnAergés dans cette 
rivière. 

Méthodes d exécuter des trawmx sous Veau sans avoir recours aux 

épuisemens. 

Moyen de miner un rocher submergé. 

339. M. Daniel Thumberg, ingénieur suédois, fit exécuter 
une opération de cette nature par des ouvriers placés sur un 

/ 
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EXTEACnON DES CORPS SOLIDES SUBMERGÉS. n5 
radeau. Us ont d^abord foré le rocher à Taide d'une forte tige 
ou foret de fer, long autant que la profondeur de Teau leiigeait. 
Le foret était dirigé et bridé par un tuyau adapté à un trou 
pratiqué au milieu du radeau. 

340. lie rocher étant percé, on introduisit la charge de la 
manière suivante. Cette charge était placée dans un tuyab de 
fer-blauc imperndéable à Teau. L extrémité inférieure, fermée / 
par un fond^ s'assujettit convenablement dans le trou percé. 

341 • (^) La chargé consistait en une cartouche de papier 
remplie de poudre , et attachée à un coin de fer avec du fil à 
coudre les voiles. A ce premier coin s'appliquait un dutre coin 
adapté à une tige de fer qui s'élevait au dehors du tuyau. Sûr la 
face plane de ces coins était une rainure ( faite à la lime) qui at- 
teignait jusqu^à la poudre ; cette rainure se prolongeait sur toute 
la longueur du tuyau de fer^blanc par le moyeu d'une règle de 
boiSj creusée sur le côté tourné vers la tige de fer"^ et qui y était 
assujettie avec de la grosse ficelle, 

342- Avant d'attacher ensemble la règle ^ la tige, on plaçait 
dans la rainure une étoupillequi partait de l'extrémité supérieure, 
et communiquait avec l'intérieur de la cartouche ; une mèche 
était appliquée à l'extrémité de Tétoupille f sur la tige de fer ou 
avait placé une grosse pierre qui l'empêchait d'être repoussée trop 
loin lorsque le coup parlait. 

343. Le tout ainsi disposé , on mettait le feu à la mèche; l'ex* 
plosiôn avait Heu à rinstant. Le premier coin était chassé avec 
les fragmiens dâ»chés du rocher; mais celui appliqué à la tige 
de fer né pouvait céder , et- on le retirait avec sa tige après 1 ex« 
plosion. 



(a) Mémeires de t Académie de Stockholm. -— Description des travaux 
exécutés à Carlscron , par Daniel Thnmber^. 
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n6 EXTRACTION DES CORPS SOLIDES SUBMERGÉS. 

344- Dans cette opération , les deux coins réunis contiennent 
la charge dont l'effet ne manque jamais , comme l'expérience 
Ta démontré. On perd ordinairement quatre pieds dé tuyaux 
et le coin inférieur , mais le coin supérieur peut servir à de 
nouvelles charges , parce qu'il n'est jamais endommagée 

345. Par cette méthode^ qui n'exige pas de grandes dépen- 
ses 9 on peut approfondir certains ports y rendre des rades plus 
commodes et plus sûres, et débarrasser les rivières et les fleuves 
des rochers qui en obstruent lé coturs et en empêchent la navi* 
gadon. 

345 (bis). M. Daniel Thumber g a auss élevé de gros i>locs de 
. pierre du fond de l'eaia, en faisant percer avec le fleuret du mi-* 
neur un trou profond de 20 à 25 centimètres dans le Moc : on 
y introduisit les deux coins, qui, paît leur réunion, formaient 
un cylindre et Remplissaient lé faroa 1 et , en faisant frapper en-- 
suite plusieurs coups de masse sur la barre de fer qui tenait au 
coin supérieur, les deux coins étant alors étroitement serrés, on 
élevait le Uoc hors de Teau à Taide d'un treuil et d'une corde 
attachée à un anneau fixé au coin inférieur. 

Métliode dç M. Bofwoux pour exfraire un navire submergé (a). 

346* M, Bofwoux est parvenu à retirer la carcasse d'uo na^ 
vire échoué depuis quatre-vingts ans dans la Loire, etrqutr gênait 
beaucoup la navigation, par desmpj^ena tcès^sikif^s ettrëa^o- 
nomiques. Dans ce^^rtefr d'opérations, la plus grande difficnUë 
estdefLx^rn^cpr^ sulwbei^é^^renVeiitemti^aire, des pointa 
d'attache ou de suspe|i^ond']tine« solidité à touie^eave; 
M. Bonvou^ est parvenu à obtenir ces points impoirtana en 
faisant passer sous la carcasse.. qu'il voulait enlever,. quatre ^ 

■ I ■ ■ _ ' ■' ■■ ■ ■ ■ ». • <: I , ■ I ,. 1 

(a) Mémoires des sa^ans étrangers ^ ftwie Y. ' » ' ^ 
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EXTRACTION DES CORPS SOLIDES SUBMERGÉS- 117 
bles qu'il a ensuite amarres à des gabares^ lesquelles , par le. jeu 
des marées , Font arraché de la souille et Font conduit à terre. 

347 • M. Bom^attx a effectué te passage des quatre grelins 
au moyen d'une barre de fer de 3 centimètres de gros ^ et 1 1 
mètres de longueur. Cette barre , recourbée en forme d arc de 
cercle^ était appointie par le bout^ et à l'autre elle avait un œil 
dans lëqn^ devait entrer un bonf du grelin qu'il allait passer 
souftla quille. La barre formait la jante d'une portion de roue 
soutenue par quatre forts rayonA dont l'extrémité centrale était 
enfilée daii&^ un fort boulon qui faisait l'office d^aie autour du- 
quel cette portion de roue touinait. Le boulon était posé dans 
une forte pièce de bois verticale , fiiée par en- bas au moyen 
d'une fourche dans rintérietû: de k carcasse^ et assujettie par le 
haut k un appareil de charpente > sur un ponton solidement 
amarré à de ficHts pieux. On fit entrer la barre ou aiguille dans 
le terrain par l'action de ^dusieurs bommfes , dont quelques-uns 
agissaient immédiatement sur elle; d'auti^es la saisissaient plus 
bas au moyen d^ime pince sur lé manche de laquelle' ils ap- 
puyaient fortement» La barre ^tant entrée d'une certaine quan- 
tité ^ et le premier rayon du secMdr portant déjà sur le sable^ on 
le détacha , car il était aessujetti à kt barre par un étrier à vis^ 
dont on pouvait ôlierréoroaavec faÂlité. 

348» La résistance que renconliratt raîguîlib ttugmeiltant à 
mesure qu elle s^enfonçait , on la faisait Mta^t^eftt teea}ér d'tttie 
petite quantité pour la faire ensuite entrer de nouveau avec plus 
de forcé , et on frappait avec un maillet sur le muauche de la 
pilice. Aussitét que la pointe de^ l'aiguille fut sortie du terrain^ 
Ml paWinf à FéÀgager dkns nue boucle de corde ^ et on la retint 
an mojtea^ d'im croc à trois dénfô/dotit celle du milieu entrait 
dane des iruus f^rits^an bouf de raiguînè ; alors plusieurs hommes 
faisaient force sur la corde et sur le manche du croc , tandis que 
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Ii8 EXTRACTION DES'CORPS SOLIDES SUBMERGÉS, 
d autres du côté oppose ne cessaient de battre sur le manche de 
la pince ; mais j lorsque ces derniers ne parent plus agir, on at- 
tacha une caliome à la corde amarrëe à la pointe de Faiguille; 
cette caliorne correspondait à un cabestan établi sur une cha« 
loupe : c'est en virant à ce cabestan que Ton faisait avancer sous 
la carcasse laiguille et le cable. 

349* U était avantageux que le point attaché se trouvât tou^ 
jours près de Tendroit où FaiguiUe sortait du terrain. M. Bon^ 
i/oux est parvenu à ce résultat d une manière simple et ingé- 
nieuse. Après avoir fait descendre Famarrage auprès du terrain ; 
il enfilait l'aiguille dans des boucles percées ; et, quand il y etf 
avait assez pour arriver jusqu'à la pointe, il arrêtait la dernière^ 
avec une clavette qui entrait dans les trous de l'aiguille; par ce 
moyen X amarre ne pouvait remonter le long de l'aiguille. En 
ajoutant des boules à xnesure que l'aiguille sortait du terrain , 
on vint à bout de la retirer en entier, et d'avoir le bout du 
grelin qui embrassait le dessous de la carcasse. 

Ayant passé de même quatre grelins dans la longueur dé la 
carcasse, M. Bom^oux mit deux barques à l'aplomb du bord 
ide la carcasse; il les traversa avec quatre mâts auxquels il lia les 
grelins pendant que la mer était basse : la marée étant venue à 
monter, les barques pontées soulevèrent la carcasse qu'on' 
échoua sur un terrain plus élevé , et en quelques marées on se 
trouva en état de la démolir. 

Méthode de M. Goii&erf. 

35o. (a) M. Gcubert était parvenu précédemment à faire 
passer seize cordages sous la quille d'un galion envasé depuis 
quarante--deux ans dans la rade de Renondelle , à une profon-* 

( à) Mémoires des swans étrangers , tome II* 



Digitize.d'by 



Google 



EXTRACTION DES CORPS SOLIDES SUBMERGÉS. 119 
deor de 1 7 pieds d edu à basse-mer. L'aiguille dont il se servit 
n^ëtait point en fer comme la prëcédente , mais elle était faite 
avec nn mât de pin de 10 mètres ^ garni de quatre barres de fer 
plates dans toute sa longueur, et arme d'une broche de fer de 
sept 'mètres de long; au bout ëtait un grappin auquel étaient 
amarres deux cordages qu'on voulait faire, passer. 

35 1 • Pour faciliter l'introduction de cette aiguille y qui devait 
se faire au moyen d'une sonnette à mouton établie sur un ra« 
deau , M. Goubert fit préalablement creuser des petits canaux 
dans la vase qui environnait le navire échoué. Un de ces otnaux 
était perpendiculaire à- la quille , et il était du côté par où l'intro- 
duction devait commencer ; l'autre y placé du côté opposé, était 
parallèle à cette quille ; le pren\ier avait 3 mètres de longueur , 
le second en avait a sur 5 de large , et 5 de profondeur : c'était 
dans ce canal que l'aiguille devait aboutir. 

352. Le tout ainsi disposé, l'aiguille battue obliquement par 
le mouton traversa 4^ pieds de vase , et sa pointe se fit jour.dans 
le long canal. Alors on amarra un cordage au grappin de cette 
pointe; et , comme la broche amarrée au bois de. l'aiguille avait 
été placée de manière qu'on pût facilement les séparer, on retira 
le bois par le gros bout au moyen de trois cabestans virans sur 
les garans de caliomes et avec des corps-morts à terre. Quan^e 
•bois fut retiré , les cordages et la broche furent paiement retirés 
du côté opposé avec un très-petit effort. Les cordages étant 
passés*, M Goubert employa trois grands pontons garnis chacun 
de fortes bittes et de huit inres^auts (treuils horizontaux), pour 
y fixer les se^e câbles. Ces pontons soulevèrent progressive- 
ment le galion , et , au moyen de l'action des marées , on put le 
faire échouer sûr des fonds de plus en plus élevés, et procéder k 
sa démolition. 
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120 EXTRACTION DES CORPS SOUDES SUBMERGES, 

Extraction mémorable du vaisseau le Phénix qui était submergé, dans 

la lagune de Venise. i 

353. Cette extraction est une des plus célèbres dont on ait 
connaissance. Les procèdes très4ngënieux qui furent mis en 
usage à cette occasion ont été soigneusement décrits dans un ou- 
Trage publié par le sénateur Zusto^ par ordre du gouvemement 
vénitien. 

354* Le vaisseau de ligne le Phénix y de 74 canons ^ échoua 
l'an 1763 dans le canal de Spignon^ proche de la prîncipde 
embouchure de la lagune de Venise. La submersion de ce vais- 
seau ^'daos tme situation aus^i importante ^ produisait de si gra-^ 
ves inconvéniens y q[ue le sénat de Veni^ fut obligé d'en or* 
donner l'extraction malgré les nombreux obstacles qui ren^ 
daient cette opération extrêmement difficile «t coûteuse. Le che^ 
vatier Mowljitto , officier de marine très-distingué; en fut chargé 
sous la direction immédiate de M. Zusto. 

355. Le vaisseau 9 submergé à une profondeur de 36 pieds 
sous le niveau ordinaire de l'eau ^ était enfoncé de quelques 
pieds dans la vase y et avait éprouvé dans son naufrage des rup^ 
tures considérables. Il s'agissait donc non-seulemait de soulever 
Fénorme poids de ce vaisseau y mais il fallait élever avec lui 
une grande masse de vase dont il était remf^ y et avant tout 
surmonter l'adhérence de ce corps avec le fond sur lequel 3 re« 
posait* U a fallu , pour vaincre toutes ces forces réunies y exercer 
un effort équivalent à un poids de près de trois millions et demi 
de Ûvres. On a employé successivement deux méthodes; Tune 
et l'autre produisirent leur effet, et la première aurait opéré 
rextraotton entière du vaisseau, si une violente tempête, sur« 
venue au moment de l'exécution lors même que le vaisseau avait 
déjà été soulevé près de i5 pieds , et qu'on se préparait à le cou- 
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diaireen un liefa de stireié poofc Ihrààà^olJirjl^riaiffÀtf^g^ 
foire l^apparefl et de ie laisser. ^oboivV de) Mwy^v^ > f .. ^ .:; 

356. La première mëthode consistait , dans h fpttna.tioiii aUr 
jdessus'du Yaissdsiu, d'aaigvaiid ef r^Uute! cbassijbs pordpodé de 
iS.mâts de 3o mèines deloiiguimriIaawièkb6|pàr)de!te6w]»èi»^ 
ligatHMs à cinq rucigs de <raVwa^:JpDgiiadii^aW: ree pl^^ 
était Uë au yàisseau submei^ë J^hw^çn^fi:f\^^|^^ 

rages ti^ès-fort» passés al(erii»tiyfiaiebtrd«ii6 Iç^ sal^oods^ eatre 
ies'poDts da vaisseaii et sur les mâts composant le')<jii^.iSir<Ou 
kitroduiisit; quatre bâttmens âousJe:ch(issis en le« jMippUss^jdtt 
d'eaik : quand ik fuireiït assujettis au cl>4fisis » Q«/di9|iosa Ipqgttiv 
dinalement un vaisseau de ligne vers la poupe ^ e( t^iaq M^ipaiei^ 
diine xi^aiudite graùdait vers la.proue«. Ou disposa sur le pre- 
mier 10 cabestaiis qui agissaient sur des caliomes amarrées à la 
poupe du vaisseau submergé^ et 9ur l^s cinq autres^ 1 7 cabestaQ^ 
avec lents caiiornes respectives pour agir sur la proue. Lors- 
qu'on voulut soulever le Phénix , on vùida les qitetve bâtimetis 
remplis d'eau et disposés sous le châssis^ et en même temps ou 
vira tous lés cabestans. Cette manœuvre produiôt ^ comme nous 
venons de le dire , Tefifet qu'on en attendait : néanmoins ^ à la se- 
conde t^np^tive^ qui fut couronnée du succès le pW Qomple^^ 
on préféra d'employer la méthode 9uivaul« : 

357. On se servit uniquement de l'action des cabestans , d^s 
caliornos et de deux grands leviers^ et on abandonna l'usage des 
bâtimens immergés. 

358. Plus de 60 cabestans furent disposa sor deux larges 
planchers^ l'un desquels était posé sur un vaisseau de 74, l'autre 
sur deux bâtimens de moindre force. Ces planchers étaient sou- 
tenues par de gros, mâts bruts de 3o mètres de If^ngueur ; plus 
de leur moitié saillait Jhors du vaisseau qui les supportait^ du 
côté opposé à celui qui faisait.face au navit^ subntorgé. Unegft- 

Des Maçh. employéa dans ks canstr. 16 



Digitized by 



Google 



1 22 tKTMÔi^m^ ^fô CORPS SOLIDES SUBMERGÉS. 
ièie ëtaiî attaélféb kïâxtrdmUë décapé tnâts, j^ranr faire confre- 
pokU à refron^^^(tfne^^va<<levait «ietoér Au côté oppoàé Mots 
de rexWaGtiOh; ' ' • " ' "• 

■ 359. Ijà fig.-i''('Pl. XHi) indîqiic la coupe du vaisseau de 74 
-fiur.kdjuel ^takvlîi^pbsë uxtdesi^iparf&b'j qui eonsistàit: i°..en 
ireiaéncrta'e»^ ^hccins eu oorbesakx^smiUmiSf assujettissant 
ïQâts dû WiâBéiU; 2i<'. en diï-huit i^usons de moindre gràiidëur, 
appuyés eoiitrelê&lMïiids'dtei <«ttiSto«n^ chacm dé ces dtemiers 
était gàni d^n tâiéviiu ou trtuil hbrrx^iital ; 3". en trente cabes- 
tans rat^ëft sytnëâ-iquément sut le plancher len trois files et en 
i^hiqui^, de ïatçon que châCbn d*^ j^t être manœavrë saiis 
empéi^èm^t* : , 

36o. Lie^ ti^ gNthdi fima^ et k« dix-huît 'me^èns ser- 
raient de points dé MË^nsion aux Cftliomcst^ éorrespOûdaiient 
A\3a. trente éab^alan^ «t aux dix-hnii vireraox. 

36i . TJtk appareil 6e«fiblab)e était di^sé sur un antre plan- 
cher 5appid!rlé pai: les deux vaisseaux de mofndnes dJmensMâs , 
dont nous ^vons d^à parlé. VtÀt rendre ces <demn»'è eapables 
WoppOser à 4a ^btt^Ktion une rësfeoiàGe équivalente ii cc^ dont 
le vaisseau de 74 ét^it 6«sc^tible , on di^wstt toift aèrtôttr une 
<!»iQturé dé gi^ tOttrffèatax iféMMXtt piEur un châMîë qtii 1^ tOo^ 
vrait, et qui était cbnfere-bntté par ^e nombre^ujés 430ttt!«e-ticli«s 
' appuyées coiftrè les •ÔâMcs "âéë deux bâtinieBS. 

362. liés deux frppaféilscdéVàkbl agir panâléleBi^t ^stttt- les 
côtés du vaisseau submergé. Deux autres âppa!*éâs f^tt^i firé- 
psiték pour îcgit ^i»ridtaiiân«m sttir Ih pi^one et sur k pôv^ï Un 
d^eux esttd^iréMMé fig. & < Pi XlZt ).On voit qu^létait «fisâtfiflé 
k ^ j'e itftovoh- «n kv^er d%ne g^indetff -e$ti!»aOf<âtftÂi«-,>^î^n<é 
pkt le grâod ibM >d%n VMssëan.' Oe iéViér /siMipeDdIn ptft â«s ^^ 
iorèieis à d« t»€»^liâes iBoniAnsjl^tah>ihs(iidett^rè)»ttrâésa{be^ 
-tdtô conîbittés tivHSc^^trcBHadidrbesi 
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BA^fTAG^. ET ARBlACftEl^RNT DE*. PIEUX. ia3 
. ,^63, W qpfttre «pp^pejja (nveafX %é$^par %m grand nooibre 
(^,ffQg çâhks, iovf, la plu|i0rt éuiePt amarré) à 4e8 groupe» 
(içpi«» pontés $ur les bords du capaU et les autres corres- 
pof^ai^t à doa aucres assujetti^ avec tçutes les précautions 
^ç,rarJ\ suggère.. Lprs^u'il fallut Usa mettre eu action, plus de 
600 hommes virèrent à la fois sur les çç^liestans et sur les Tire-< 
Tfai^; I,iOrsque ^ Phérdx «fut soulevé àu^e quinjwing de pieds 
«l^rdossus àfi fw4v). iW Tentraîna ai?«c tous les apparj^i W loug 
4i^:t;a^a), et pu lad4|M«a sur uu autre ^d plus â«y4;.^)st4ta 
OU li^ S^piieva dç.nxmywUs ^^ le trapéqpio'ta dans iiu endroit 
mp^ prpfpqd qMiQr«4 «wi^ Tau pi^fivac facilité. ^49iç}ir la car- 
casse. 

; ^64< . Cette,gr»ude -op^atiou^ cpmpair4ll»le ï tout ce cpie la mé- 
caniqi^ a produit de p^us étqnuaut , ^a {dus de d^ui^ années , 
9^ ei^ige» une éuorme quantité de c4b)ç^, d? coidages de toutes 
le^ dimeosions^i nu grand ooniilxre de pièces de 2K>is d'une force 
et d'uue;grandeurpeu cpmn^uue«|* 

CHAPITRE ÏV, 

Baèlage et arracTi^ment des pieux. 

365. On appelle en géoëral pieux ^ de longues pièces de 
buis enfono^ verticdeinetat dmu le teirain ^ et destinëtss à 
pwter un édifice oonstfuit aur^essns des hautes eaux d'une 
rwière^ tcb que lea ponts de cluurpeiilf et les moulins. 

366. Les pilou ou pilotis sont d^s pieux qdoins longs Àeê-^ 
tinës k porter un ouvrage en maçonnerie^ qu'on veut fonder 
dans im tenrain.peu cgnitatanit^ ou bien dans une rivière sous 
les basses e^ux y cpmme les ponts^ les rnurf de quai , les écljases 
etautMs ooneiriictiona. 
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i24 B ATTACHÉ ET ARRACHEMENT DES ïïÊtJÎX, 

' -36^,' Ê'utflité; des pfeiix^prdprèfaeùt dïte est ittcoùteslable; 

Htféh'ésl pas de même' *de celle des' pilota. bei$c^^ 

habiles; parmi lesquels on remarqué M. JRondèlet d|)nt FàùtCH 

rite est d'mi grand jpoids^ regardent leur utilitë comnie três^ 

douteuse. Une comte discàssibn sûr^ cètt^ importante quesiiÔB 

ùe sera pas ici superflue. ' • ' * ' ri 

368. Pres<ïue généralement leà pilotis sbùt employée toutes 
les fois quun édifice de ^elqué importance; doit être construit 
sur un. terrain susceptible * d'un affaissement plus ou moins 
considértuMe^ et surtout, lorsque ce térraitf n étant pasd'égak 
nature sur toute l'étendue que. doit éccuper Tédifice, sa côiàa- 
pression est variable, • ^ 

369. Lé yériiàbie Init dû ^ilôta^ n'e^t pas, comme on le 
pense communément, d'atteindre le bon terrain avec lés 
pointes des pilotis; car, s^il pouvait se trouver à une profondeur 
moindre que la longueur des pilotis, c'est-à-dire, moindre dé 
deux à cinq mètres, on aurait grand tort de ne pas- faire le* 
déblais nécessaires pour.^seoir immédiatement les fondations 
sur ce bon terrain; mais il est de fait que, dans la plupart des 
cas, il ne se trouve qu a Une profondeur bien plus considérable : 
ainsi donc le pilotage ne fait autre chose que. remplacer en 
partie les dernières couches d^un terrain peu consistant, et 
consolider le reste paie une forte .compression» , - ( < , 

370.. Le. pilotage n'est pas Je iseul moyen de solidifier le ter^ 
rain, par une forte compiressibn; une percussion immédiate soif 
le terrain même ..doit prodpÂre ^ cet effet; dune manière plus 
économique. et peut-^tre fdus efficace. Il n'est nullement diffi- 
cile de rendre la compression aussi fortequ^on>le désii}e,<par k 
masse du corpa choquant^ par Ja hauteur, de sa.chutô et^parié 
nonibre de ses coups. Et il paraît évident qu'on pourra tou-^ 
jours, par ce moyen, rendre un terrain capaiblei.dec soutenir 
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BATTAGE ET ARRACHEMENT DES PIEUX. i^5 
ibàlt^rableiAenttitte chjàtge doûnée y poumi<p'eQe soitmôindre 
qtie' celle due à une percussion^ tellement combinée et pro- 
k>ngee que les derniers coups ne produisent plus sur le terrain 
iiucun affaissement sensible. Vitrwe nous apprend que les 
anciens faisaient.* usage dés sonnettes ou machines à piloter 
pfour comprimer le terrain. H dit [au chapitre III du troisième 
fiVre,' en parlant des fondations des temples («) : « Les inter- 
valles 'èiitrë les murs seront voûtes ou remplis de terre mas- 
sivéè avec la machiné à battre les pieux. » 

37 X . M; Èbndèlet (A) rapporte qu'il a vu pratiquer avec succès; 
par un constructeur habile^ le battage d'un ten^ain pour prévenir 
le tassement' que la charge d'un édifice qui y fat construit 
devait produire. D se servit, à cet effet, d'une pièce de bois 
ferrée par le bas , pesant environ 5o kilogrammes, soulevée par 
deux hommes. 

' 37a. On a remarqué à Venise, ville fondée, comme on le 
sait, au milieu des eaux, sur le fond marécageux d'une lagune^ 
que plusieurs grands édifices construits dans le tlÇ, siècle et 
antérieurement, n'ont pas leurs fondemens posés sur un pilo^ 
tage comme ceux qui furent érigés après cette époque; mais 
ils sont assis sm^ une large base de maçonnerie qui surpasse eh 
étendue celle du plan de l'édifice superposé. ^ . 

' 373. La maçonnerie est elle -même assise sur une couche 
de terre bien corroyée , qui porte les traces d'une forte com- 
pression artificielle. Ces édifices , parmi lesquels on distingue W 
vieiÙes procuraties ^[d0M'\a constiiACtioD lest aussi soignée Ique 
Tarchiteeture en est éléganteyne démontrent pbinti d'altérations 
^ 1 ^ ^ «:'':.. j -/ ': :{\ ' : .., -.)•... ^ . • î • ^ ' ;- 

(a) (( . . . . . Irftehalia flutQm cbncamerûnda aut solidanda jîstucatio^ 
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ra6 BATTAGE ET ARRACHEMENT DES PIEUX. 
iiotaJ)les , tandis qu uo grand iiombre d'aulre^ iQ<uiiuaien&^ nojk 
moins coéstdérables^ mais établis sur des pilous, ténuHgpei^ti, 
par de. nombreuses lézardes ^ les tassemens irr«gulier£ ^^'ib ont( 
ëphouvés* On assure que le clocher de 3aintr-A(arc j un 4^|^ua 
élcnrés d'Europe » nest point soutenu par des pilolÀs. 

3;74. Il parttt que les anaieus n'ont employés la méthode, du 
pibtagexpie très-ràrenakent. Ils aimaient mieux ^t^blir uq massif 
cootanu de mëçonnerie de hloc^e j^ qui s'étendait aur la surface 
entière que Fëdifice devait oGCupen Ccst un tel massif fait avec 
du htm ^io^efiit , bien massive , d'une épaisseui? suffisante > et 
quoQt* avait laissé reposer assez de femps pour faire coipSji qiiii 
Servait de base aux édifices lep; |))us colossaux ; et cette base ipal;> 
térabkl était de naturo k â^menier de force en vieillissant ^ 
eemme rexpérience Ta défnontré. Cette métbode est encore en 
usage en divers lieux > sur les bords da la Méditerra^e. "Lors^ 
qu'on en fait usagé ^ il faut d'abord faire un eocaissenicyit sem- 
blable à cet(x 4es batarde^JU ordinaires. CSet encaissement , 
formé par des 'pieux et des planches ^ est d'une solidité propw-* 
tionnée à la hauteur de l'e&u ^ à la poussée de la maçonnerie et à 
là profondeur du dragaage que l'on doit faire pour enlever la vase. 
Après que cette matière peu Consistante a été ^evée^ on jette 
alternativement dans l'encaissement une coacbe de béton et un 
Ut de pierres arrangées le plus égalemetit possible^ et bafltus 4Vec 
des demoiselles à long manche ^ et continuant ainsi juaqu aur 
dessus du niveau de l'eau; alors on laisse reposer cette maçoor 
nerie pendant qudqnes mois ^ puis on y pose une assise de li^ 
bage ^ sur laquelle on établit les constructions en pierres dé taille 
ou en briques , qui doivent former la partie hors de Teau. 

375. Bélidor nous apprend que c'est ainsi que fut construite 
une des jetées de la nouvelle darse deToulon. Lafîg. 5 (PLXII) 
re]>résente une caisse dont on fit usage ^ à cette occasion > p^ur 



Digitized by 



Google 



• BATTAGE ET ARRACHEMENT DES PIEUX. 127 
^fttser le héton dans Teàcaissement , afin qa'il ne se dëlaie pas 
trop en tombant* Le fond est à charnière d'un côte, et arr&të 
Uté rànlre par un mentonnel ou déclic qu'on fait jouer au moyen 
€'UDé petite ckatne ou d'une corde. 

' S76. Dans les terrains marécageux, Taseui, tourbeux, dans 
^eeux composés de sables mobiles et bouillonnant, l'expérience 
la déitiontré que le meineûr moyen d'y ^élablir de sôUdes fo«rde* 
"meos ^tait d'étendre sur toute la sûpeilScie un châssis de char- 
pente recouvert de madriers, ou^ mieux encore, une forte 
couche de maçonnerie en blocage à bain de mortier. En em* 
•ployant de la bharpente, die peut s^altérer avec le temps, et 
compromettre k la longue rexistence de l'édifice , tandis que le 
massif de maçonnerie, soigneusement fait, reçoit progressive- 
ment de nouveaux accroissenîens de dureté et de ténacité. Ou^ 
cela , le contact de ce massif avec le terrain est immédiat et 
continu, malgré les in^alités qu'il peut y avoir, au lieu que là 
surface du châssis n'y repose pas toujours également et entiè- 
ren&ef»^. . 

377. La magmfiqoK 'cotdôrie (de.i\x>ohefort, dont la lon- 
gueur surpasse 4^ mèlres, a été construite .par Bkmdel^ sm* 
un terrain glaiseux doot |a cDnsîstagMe diwimie en.sjappra£Hir^ 
dissent 9 et deyibnti une toase dami-^liqaide. Ge oâèlwe architecte 
n'employa oncnn *piIolis^ «naâs^ fl établit les Candeaiaens sur un 
grillage cdntumdetdiarpentey qui ^'^ëtendatt nen-«aidemait.siir 
toute la longuapr^es naurg de iàtce^ jnais ençoee bous de^tits 
miD*sde traverse^ fégalement «spacés à/8 ^mèt»s de «dîstdtace 
rundefaulre^ etcqui nfeis devaient eqttiadalaiâeurdu>sel,. leur 
.eniploi>élaKDtde lier Ses. fetnde^MuS' des natrsidefaoe* 

Ce'^iUage iiot^énfooDé de .«mi épaîasen* dans ia ^aise; >ïï fut 

construire la maçonnerie des mu.rs^i veposBk sur ie^lancher 
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par âsâi^ géaérile. Gô gi;aaA^fiçe'aûlsiio)|c]^yfi^sv}tQ,84JM 
\altpi^ation: _. . • ' ' . / i: : i, ; ,:: 

) 373* Jl p^ra^t doQC que d^ils un grand nombre. dç ça^ pn.pepyt 
^e passer de la méthode coûteuse 4u pilotage y d'autant pltl# 
quelle n'offre point uœ résâ^bce constante et InaltjériibiQfl'ex^ 
përience a prouvé que soicvept l«^ pilotis diaprés avoir r4sji$té(à JI41 
percussion du mouton , et donç^ Tappareacadu rpfus à un enr 
fpncement ultérieur, s'enfoncent ^n$pi^4^ i|ii^Y€|9u:^Yep-UQ^ 
grande facilité lorsqu'on vient à les rebattre au bout d'^ii certaia 

379. hes pilotis peuvent être néanmoins de^rps-boui uçage^ 
lorsqu'on les emploie non cpn^me sputieif^ ipii;pédiatSrd'iAa'4dir 
ûce, mais comme préservateurs de l'enceinte de çç^ foipddtions^ 
jsoit pour prévenir les enfouillemens, ^oit pour contenir et bri- 
der les épanchemens de la portion du terrain soumis à la charge 
de l'édifice. 

Expériences sur la force de percussion. 

38o. Les machines dont on se sert pour battre les piieux et 
les .pilotis 9 et pour comprimer le terrain , agissent toutes par 
percussion; on les appelle sonnettes ou moutons. Le premier 
nmn désigne plus particulièrement ra|)psureil remployé pour faire 
monter une lourde masse de bois et de fi3nte, et la.' laisser 
tomber ensuite par son propre poids. C'est la -masse perçus^ 
siente que Ton appelle mau/on.' Les moutons ordinaires varient 
de poids depuis 400 jusqu^à 4000 livres ^ suivant l'exigence des 
cai^. Avant d'examiner la structure de ces machines ^ il est à 
propos de faire connaître brièvement les résultats des expé- 
rienceç qui ont été faites pour constater l'efTort de la percussion. 
38 t. Les expériences de de QrniuSy gentilhomme lorrain (a) ; 

(a) Tfftiié des forces mouvantes. 1 
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. UATTACE ET ÀRH ACHEMENT DES J^IEUX. l'it) 
del^xtiQ^morSoyér à la fondalioB'dtt pont et la Boyerie, près 
là Flèdie; àk 'de Caikuu de raosdànie des sciences (a); sur 
ïttiSonteùBétaA à» boules dansla ^aise; de BenumlU (k), indi- 
quent concordamment que la force âa. choc d'un oorps abani- 
•dbanë àraciMm da «a pésantear est proportàohnie è là hmàeur 
^Isatimâe-, va «ô fiarr^ dé la Titessé acquise àlfi fili'de pette 



3fà%. SxmtBBA Màriattei te «lioc d'im cur^ de » li<v>Éas'% 
onces tombant de 7 pouces de bauteur, est ëquiyakM^Â'ia 
^^^rassieti de iJ^'Iirîes. Si Voti ootnphre ce rësakfA efthiêntemeiit 
.«Éfl^âpé «Tee oem des «qp^rienoes de M. 'Rondelet, en W re^ 
xtmuàl iaudmiasible, oonimt k sont ^gaieiatat tes consiSqiteaoes 
^ les oikiDdsqtie F^rronef «a adéiwisdàBS «oiiinABflîre«ur 
-k» jj^eux. 

Im tKféxmaàtB «U M. BimdÊtlet' xÀki M fatès A f aidé db 

'd^lpMipo»ètreâeiif0^nitfrmd^pi4 É^ c :(PI. I). If accroeha|t 

on pkteaude baiabœ au ^nafliônkètre, à me disuiniie un peu 

.]^ grande qpe Ja baubur d*«ii d«vl«t toiober le cdi^^ On «a«- 

ipeadût au iaénae point eé c«rpt , àvoc «ne ùvHé très-AiiiMK'M 

à vne banlair dëternàinif inHdsiniksdii flâtoMi d» itWcéf «b 

,bràkil cosuite cette fieétte, «éé de «'MaAsIanT ftoona mou- 

•wÉncnt capable de Aètm^et la ikt^f/tùom Vertiodk iqK devait 

suiyreie corps pour tomber sur le plateau. Dans qadqûes «xpë- 

-aienoei il supprima le plateùi , eti'tt aç hant lé corps 4 «ne ficelle 

im pen jf>ld&l0iigue que la banteor d'oii il dcfmit tomba'; il relé- 

?ait ensuite le corps qu'il tenait siApendu p^ nné seconde 

Siçette be«iceiq> plus nwieè, «à softe que la difitfrence de ces 

i^à')Mémùitû$âeTAcadihifdBâêitdÊnce$^ 1728. 

(6) Discowv sur les lais ds Jm mm m^^ dtatîùn dm JVtêUMMirt, «Me f. es 
M0Ç^a^spS^4^pfi^ 

Dos Madu empl<yyées dans les consir. 17 
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rSo BATTAGE ET ARRACHEMENT DES PIEUX, 
deux. ficeUes exprimait la haateur de la chute : on brûlait la 
petite ficelle; et le corps retenu à la fin de sa chute par la grande, 
communiquait au dynamomètre auquel il ëtaitattachë, la même 
impression' que sur un plateau de balance. 

*383.. Le» expériences faites à des hauteurs au-dess<»is de 
cinq mètres, parla première manière, ont donne des résultats* 
plus forts que par la seconde; mais, pour les plus grandes 
hauteurs , les deux-: manières ont dpnnéà peu près les mêmes 
résultats.. 

384* Ces expériences ont été faites avec des boulets de fer de 
trois grosseurs différentes. Le premier pesait 9 livres et demie, 
le second 6 liyres et un quart ^. le troisième 3 livres et 3 quarts. 

385..M.7iaiid!0/^areoonnu.daliord qu'il est difficile d'éva* 
hier les chocs qui résultent des chutes au-dessous d'un demi* 
mètre^ ayant, donc fait des expi^riences de mètre en mètre, la 
première- boule^ en tonibant successivement d'un, 4> 9^t 16 
•mètnesde hauteur, a.produit des chocs exprimés par i88> 292, 
56o et>74€ livres, qui scoat à tnès-peu de chose près>entre eux 
xomne-les racines i*, a,.3. et 4 àes hauteurs d'où ils sont 
toodUsFy jubsi/qne l'avaient déjà indiqué les expériences citées. . 
- 386:tLeMoand^bonlet, en tombant des mêmes hauteurs, a 
daiMériad y ri38| 364.;et ifiô livres. qui diffèrent peu des racinea 
deshanteiir»-. 

* 38 7 . Enfin le dernier boulet a donné {rfiis dé différence , car 
les racines des hauteurs étant comme i , 3, 3 et 4> la force des^ 
chocs a été 37,.7P, 108 et 142» . 

388. En calculanty.d'après les résultats moyens de ces expé- 
riences, la force de percussion d'un mouton pesant 75o livres- 
et tombant de cinq piedç d9 haut,, on trouvera qu'elle équivaut^ 
a fea près à une pression de 19 nullieM.- 

389. Quoique les expériences trèsHoombreuseo^e M. JRoit- 
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BATTAGE ET ARRACHEMENT DES PIEUX. l'6i 
delet mëritent|>lus de confiance que celles de ses prédécesseurs, 
ce savant lui-ioéme ne les regarde encore que comme un essai^ 
qui attend des perfectionnemens ultérieurs. 

Choix f dimensions, positions dts pieux et des pilotis. 

390. Les pieux ou pilotis doivent^ autant qu'il ^st possible; 
avoir une forme régulière , c'est-à-dire , être également ronds , 
de droit fil et sans nœuds excédans. Les éqtiarrissages' et tes 
redressemens diminuent singulièrement leur force. On doit âter 
Fécorce en entier^ et laisser laubier dans les parties qui doivent 
jse trouver sous Feau. L'écorce augmenterait considérablement 
le frottement sans ajouter rien à la force du bois. 

L'aubier^ surtout celui de chéne^ se conserva et même s'amé- 
liore lorsqu'il eist continuellement submergé. 

391. Les pilotis n'ont pas besoin d*être aussi gros à propor- 
tion que les pieux , étant presque toujours enfoncés entièrement 
dans le terrain et moins exposés ^ par cette raison^ a plier sous 
le fardeau^ et à être usés par le frottement de Feam et des corps 
qu'elle cbarrie. 

. 39a. n y a un certain rapport entre le diamètre et la longueur 
d'un pilotis pour que Fenfoncèment puisse avoir lieu avec avaur 
tage. L'iexpérience a appns (pie les pilotis de 3 à 4 m^ètres de 
longueur devaient avoir a4 centimètres de grosseur. 

393. On donne aux pieux 3 décimètres de grosseur au milieu^ 
iur 5 à 6 met de longueur. On augmente communément cette 
grosseur de 3 centimètres par diaque mèlre «u-delà de cette 
première longueur* 

394. Lorsque les arbres que Fon a disponibles ne sont pas assez 
. longs pour former les pieux dont on a htsma^ on les ente. L^- 

taillé qui les réunit^ doit avoir ^ on 8 clécimètresde longueur^ 
aett se fait ea traçant d'abord sur la tête des pieux quatre portions 
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i33 BATTAGE ET ARRACHEMENT DES J>fEUÏ. 

dVrcs ëgàox; on enlève le Bois de deux des secteurs opposes i 
on etitaîUef pâteîllement l^snte; et, après Fa voir cîiassëe à petits 
coups de mouton dans le vide àes premières entailles y on fie le 
tout avec une ou deux bonnes frette» de fer. On observe de dis- 
poser ces ente& des, pieux de façon q[u'elles puissent être recou- 
vertes par Hks moises qui doivent embrasser ces pieux^ . 

395» (a) Des ingénieurs des ponts et chaussées firent au Havre 
quelques expériences en grand , d après lesquelles ils reconnu- 
rent qu'un pieu de o"*', 24 de diamètre , élevé de o"**, 97 au-r 
dessus du terrain dans lequel il était enfoncé , était capaJ)le de* 
porter , avant de rompre en s'écrasant y un poids de 54>343 kiL 
* 396. Quoique . d'après un usage généralement reçu ^ les peux 
et les pilotis soient toujours enfoncés par le petit bout^ il parait 
cependant qu'il y a des cas oxk il serait plus avantageux de les 
çnfoucér par le gros bout. Perronet assure avoir reconnu» 
d'après des expériences faites avec soin^ que des pilotis ferrés et 
battus le gros bout en bas^ comparés avec d'autres de même» 
longueur et grosseur , battus de sens' contraire dans le même 
t^rr^aet avec le même équipage ^ étaient d'abord entrés avec, 
plus de difficulté , mais toujours asse^ également^ et qu'ils isont 
piuryenus.pluS'tât d'environ ua. quart da temps au refus d'un 
mouton de 255 kiL de pesanteur^ à !a» même profondeur de 6 à 
n mètres. . / . 

397. Les pieux et pilotis destines à une cbarge verticale doi- 
yent être battus perpendiculairement; ceux> au conitrairei qui 
ont à résister à des pressions latérales^ doivent être plua ou moins 
inclinés^ sviivanl; les directions de ces pressions^ 

398. Il y atrob espèces de moutons; les moutons à bras > lesr 
sonnettes à tîraudes, et* les sonnettes à déclic; * 



(a) SganmB y Programmes du Cmn de construction. 
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BATTAGE ET ABftÀCHEîllERT Jit:S P^ELX, i3J 
Moutons à bras. PI. XIV,fig. 4 ^t 5, 

^ 39^ Les moutons à bra8 ne 9opt autre chose qu'un parall^: 
lipipède de boisfrettë aux deux bouts 1 et naruî danser dans 
sou pourtour. Leur poids yarie depuis 5o jusqu'à aSo. kUogr.> 
Çe$ m(Httons, dont on fait; un. grand usâ^e à Venise^ sotU pres«^ 
que ignores en France^. Cependant letir très-grande simf^itë 
les nmà préférables ai|x sonnettes lorsque le poids du mouton ne 
doit point surpasser !25o kil» La dépense de leur oonstructioa est 
très-modique^ leur entretien est presque nul; leur transport e^t 
aussi prçmpt qqe peu.eml^arrassaDt. Les moteurs los soutien- 
nent immédiatement sans aœun autre intermédiaire que des 
^nsés et des ya*ges. ; ils^'éprouTent done aucuoe perte dé forcer 
ni par les frottemens^ ni parl'Q)>lk|nité de. traction ^ m par mh^ 
cune auJbre. résistance passive; ils peuvent en outre rendre, le*, 
qhoç plus v'^oureux qu'à TorâÎDaire , en ajoutapt un certain ^€- 
fbr^ à Tiiction de la pesanteur. Ce moujtoi^t a^ dans les endroits- 
les plus ressevrés[>et oà Ton ne pourrait faire usag^ dte sonnMte» 
ordinaires* 

Simmttai k iéànioé. M. XSVj£g. i^ % et 3. 

4oo. On appelle ainsi celles où le mouton y attaché^ à une 
cable ,' soutenu par «me poulie placée au sommet d^un appareil 
de charpente, est i^ternaùvement élevé et abandonné à sa propre 
pesaixteor, au moyen de plusieurs hommes, dont chacun est 
appliqué à une corde ^ et ces cordes se réunissent toutes aur 
câble.- 

4^1. Le mouton d'une sonnette à tiraude ne doit point peser 
j>las'de 600 kil.; passé ce poids, il faut recourir aux sonnettes- 
à déclic que nous décrirons bientôt- 

40^ • Nous distinguerons deux sortes de sonnettes à tiraudes ; 
les sonnettes à nceud et celles à cercle. Les preniières, essen*-^ 
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.i34 PATT^GE ET ARRACHEMENT DES l^IEtJX. 
tièllement défectueuses , mais favorisées par une routine aveu^ 
gle^sont presque les seules dont on fasse iisage. J'ai employé les 
secondes avec succès dans les travattx qui me furent confiés* 
4o3. En se servant des premières ^ Texpérience a prouvé que 
chaque homme soulève i5 à 16 kâ. quand le mouton ne pèse 
que 3oo kil. ; et n'en soulève -que 1 1 à xi quand le poids du 
mouton est de 5oo kil. Les hommes appliqués aux secondes 
soulèvent avec facilité, dans le premier eas^ 20 À 21 &il., et 
dans le second i5 à 17. 

4o4« Lcs^onneur^ travaillent moyennement loheures par jour, 
Lattentdans leur journée 1 20 volées de trente coups chaque, et 
élèvent le mouton à une 'hauteur moyenne de t"^^', 3. Chaque 
volée dure ordmairement trois à quatre minutes, compris les 
intervalles de repos : le reste du temps est anployé au transport , 
à la mise en fiche du pieu, et au déplacement de la sonnette. 

405. On appelle sonnettes à ilœud celles où toutes les cordes 
slir lesquelles les sonneurs agissent, se réunissent en un seul 
point du câMe qui soutient le mouton. II résuhe^ de cette dispo- 
sition vicieuse , que toutes les lignes de traction deviennent 
plus ou moins obliques, et que les forces transmises par les 
sonneurs sont décomposées «n deux, dont une devient aon*seu- 
lement inutile, mais encore nuisible, puisqu'elle tend unique- 
ment à ébranler la machine. 

406. Dans la sonnette à cercle, représentée fig. i, a et 3 
( pi. XIV ), ce défaut est supprimé. 

Une grande poulie a est placée dans le châssis b h supporté 
p^r (piatre montans, savoir : denx obliques c c et deux verti* 
eaux ddi ces derniers sont contre-butés latéralement par les 
jambes de force e e. Toutes ces pièces sont assemblées 4an3 un 
assemblage de pièces horizontales // g g h l ^xl leur sert de 
base. 
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4^7. La disposition des pièces qui composent cet appareil, ont 
ëté combinées de manière que le grand cercle m m paisse avoir 
un libre mouvement dé descente et d'ëlëvation; et on a cherche ^^ 
en même temps,. de donner à 1 appareil la plus grande stabilité 
possible, sans trop augmenter son volume et sa masse. 

4081 On distingue clairement dans la figure la disposition dès 
cordes 71 n n n sur lé cercle M , et leur réunion au point p du 
câble ; lequel , après avoir passé sur là poulie a , descend verti- 
calement pour 9 attacher au mouton x, qui se meut entre les 
deux montans dd\ et porte deux chevillés r r pour régler sa 
course et Fempécher de déverser; ' 

4^9. La poulie a dbît être recouverte dan& là partie supé- 
rieure de sa circonférence par une courbe concentrique s s faite 
dun bois; mince, et retenue aux deux bouts par des taquets 
à vis y y.luai courbe concentrique ne dbitfétre éloignée de la 
poulie que d*un espace suffisant pour ne pas frotter l'une contre 
Tautre. Le but de cette courbe est d'empêcher lès rely>ndisse» 
mens dii câb^, qui ont toujours lien toutes lès fcMs qu'om 
néghge cette prébaution indispensable. 

4.1 o« Cette sonnette , à laide de laquelle jaifaît enfoncer plns^ 
dé miHè pieux , présenté non-seuIèment 1 avantage de dlmi-- 
nuer la dépense du bati&ge au-delà dû quart, comparativement 
aux sonnettes à nœud'; mais encore eHè procure une notable 
économie dans Teuttetien de là machine, car le câble qui, an* 
bout de quelipies jours de travail, est hors de service dans lès* 
sonnettes à nceuds, sert dans celle-ci pendant très-lèng-temps* 
sans s'altérer. 

4ii. Au devant' dp châssis b b\ on suspend un palan qui 
aertsàjâeveret à mettre enfiche le pieu que Ion veut enfoneer. - 
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f^ , Battage et aurachïmekt de* pibcx- 

-- " Souùettcs a déelic* " * , • • 

. 4 1 ^« ^^^ sonnettes à dëcUc donnent la facilite de faire agir im 
! xuouton très-pesant par raclioa d'un petit nombre dlionimes ; 
on peut dans quelques cas y substituer un cheval et niéoie des 
moteurs inanimés. Fermcinf , au pont de Bassaoo y fit iQai^œu- 
vrer |es moutons par le courant raéme. Perronet employa le 
méilie mbjen au pont de Saint -Maixençe, où larbre dune 
roue à aube a servi à lever deux moutons du poids de looo kil. 
'^kàcun . avec lesquels on a enfonce des pilotis de 5 mètres dans 
un teïram de' gravier et de tuK 

. ,4^^*, Q^?^L^^ lapplication des moteurs iqanimesai; mou- 
y^Qient d^ sonnettes soit en apparence très-avantageuse » Vex* 
periepce néanmoins a démontré que rarement elle peut étr^ em- 
ployée avec utSlité^car d'un côté elle exige un méciaiisme yplu-* 
ïnineux^ lourd,.compliquè,à!une difficile exécution et U*ès- 
coùteux j et dW autre côté elle absorbe^ par defréquens dépla- 
cemenjïy longs et embarcassans , une grande partie 4^ îa main 
cToeuvre épargnée; ces déplaceineas ne peuvent être efieetués 
qu a bras d'hommes. 

. 4'^ 4* ^.^ général , on peut affirmer que les moteurs inaniînés, 
si utiles lorsqu'ils agissent sur des machines! stables^ et dont le 
travail est à la fois régulier et continu^ deviennent désavanta- 
geux quam les madhines «ont destiiiées à chanjger fréquemment 
de^positjon^ quand feÉfort à exercer est très-variable^ et quand 
le mouvement est souvent sufipeodu par des mterruptions irré-* 
gulieré's. 

/ 4iSu fL9SÔg.4> 5^6, (PLX^)nipnSo»Bl8n&la9Mf^ 
M. de Cessart fit usage au pont de Saumur. On voit que le mou- 
ton est élevé au moyen d'un treuil garni d'une roue à cheville^ 
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que ce moutop est suspendu par une espèce de crochet mobile, 
qu'à la queue de ce crochet est att$ichéj9 une corde qui sert à dé- 
gager le mouton. Le câble de suspension s'enroule sur le treuil , 
passe sur la grande poulie b, et porte à son autre extrémité le 
crochet du déclic. Le mouton glisse eatre deui élindes ou 
coulisses verticales isolées et placées en avant de lappareil. Cette 
sonnette, très*- bien combinée , jouit de l'avantage de pouvoir 
faire varier à volonté la hauteur de la chute. Huit hommes ap-;* 
pliqués à la foue à cheville enlevaient en trois tours, avec une 
grande facilité , un mouton pesant 730 kil. , à 2 mètres de hau-^ 
teur. Alors pu manœuvre tirait avec une corde le levier du cro*; 
chet , et la chute du mouton s'opérait librement sur le pieu. A 
mesure que le pieu en s'enfonçant éprouvait une plus grande ré-* 
sistance , on augmentait successivement la hauteur de la chute 
de 2 jusqu'à 3 mètres et demi. Le nombre moyen de coups 
frappés, dans une journée de. travail, avec cette sonnette était 
de 200s 

Sonnette de Perronet , mise en action par des clxevauY. 

4i6. Cette ^nnette, fig. i, 2, et 3 (PL XV), qui a beaucoup 
de ressemblance avec la précédente , en diffère en ce que la 
grande roue n'est pas à chevilles; mais elle a des jantes refouillées 
en gorge de 12 à i4 centimètres pour recevoir plusieurs tours 
de corde à laquelle^ deux chevaux étaient attelés. La roue a 
3"t*', 3 de diamètre , la hauteur de l'appareil est de 1 1 mètres. 
Le mouton en fonte pesait 900 kil. 

417 Cette sonnette, qui fut employée aux travaux du pont 
de Neuilly , était servie par quatre hommes , un enrimeur et 
dejix chevaux, 

4i8. Un des quatre ouvriers conduisait les chevaux qui, en 
parcourant un espace rectiligne perpendiculairemeflt à la base 

Des Mack. employées dans les constr. 18 
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i38 BATTAGE ET ARRACHEMENT DES PIEUX, 
du treuil, faisaient tourner la roue et monter le mouton : le se- 
cond ouvrier suivait les chevaux pour décrocher la corde d atte* 
lage lorsque le moutoh ëtait tombé ; le troisième et le dernier 
étaient occupés à retourner la roue et à renvelopper la corde au-* 
tour, après la chute du mouton. 

419. P^/ronrf a reconnu qu'à toute chose égale, cette son- 
nette, comparée avec une à tiraude et à noeud, produisait une 
économie de plus de moitié sur les frais de battage; car un pUotis 
battu avec la sonnette à tiraude revenait pour main d œuvre à 
x3 francs 75 cent., tandis qu'un semblable , battu au déclic 
avec des chevaux , coûtait seulement 5 francs 5 cent. 

Sonnette à déclic de M. F^auvïUiers. 

t^TLO. La fig. 6 ( PI. Xiy ) représente non pas la machiner 
entière de M. Vaus^illiers , mais seulement la partie qui diffère 
des autres sonnettes. Le treuil a sur lequel s'enveloppe la corde 
du mouton porte sur son axe la roue dentée b qui engrène avec 
le pignon c- Des hommes appliqués à la manivelle d font tour- 
ner le pignon qui communique le mouvement au treuil ; ils élè- 
vent le mouton avec peu d'effort, mais avec beaucoup de len- 
teur. Quand le mouton est arrivé à la hauteur où il doit par- 
venir, un ouvrier fait mouvoir horizontalement le levier//, 
lequel a son centre de rotation en A. Ce levier agit sur l'axe du 
pignon , il l'entraîne dans son mouvement et désengrène la roue, 
qui, se trouvant libre , permet au treuil de se mouvoir en sens 
contraire et de ne porter aucun empêchement à la chute du 
mouton. Lorsque le mouton a produit sa percussion , on fait 
engrener de nouveau le pignon et la roue par l'action du levier 
ffi on tourne la manivelle et on fait monter le mouton , qu'on 
lâche ensuixe et qu'on remonte autant de fois qu'il le faut. 

421. Ce déclic est simple et peu embarrassant; cinq ou sil 
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hommes suffisent pour le maaceavrer, lorsque le mouton ne 
pèse que trois à quatre oents kilogrammes. Mais sou ef£et final, 
est moina avantageux que celui des sonnettes à tiraudes et à 
cercle , que nous avons décrites prëcédemnsent* 

42a. n existe un très-grand nombre d'autres sonnettes à dé- 
clic ; les coHections de modèles et les recueils de machines en 
^ont éncombt^és. Il ny a peut-être aucune autre espèce de ma- 
chines sur laquelle les mécaniciens empiriques aieQt plus frë- 
quenmient exercé leur inepte fécondité. 

arrachement des pieux» 

4^3* Cette opération exige souvent des efforts très-vigoureux ; 
on l'effectue ordinairement au moyen d un grand et fort levier 
combiné avec des palans ou bien combiné avec un treuil. On 
peut voir , dans BëUdor et Jana lo Traité de Charpeuterie de 
M. Krafft^ des arrache-pieux construits d après le principe que 
nous venons d*énoncer. Mais ces sortes de machinés sont trop 
volumineuses et trop lourdes pour lobjet auquel on les destine , 
et elles ont le grave inconvénient d'occasioner souvent de fu- 
^estes accidens lorsque les cordages se rompent par un excès 
d'effort. 

4^4* ^ méthode représentée fig. 2 ( PI. XI ) ^ est moins 
embarrassante , et surtout moins dangereuse ; elle consiste dans 
la combinaison de deux moulinets ou treuils horizontaux. Le 
câble da moulinet a agit immédiatement sur le pieux ^ et il doit 
être plus fort que celui du second moulinet b qui agit sur les le- 
viers du premier et qui a conséquemment un moindre effort à 
exercer. 

^2$. De toutes les méthodes usitées , la plus simple ^ la plus 
«ûre et la plus expéditive , est celle du treuil à deux parties , re- 
^présenté fig. 8 et 9 (H. XI )• Ce treuil a^ comme on le sait. 
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l4o BATTAGE ET ARRACHEMENT DES PIEUX, 
la propriété de dîminaer^ avec la plus grande simplicité , reffort 
à exercer, par le ralentissement de l'action j il produit sans com- 
plication Teffet que l'on n'obtient ordinairement que par des ap- 
pareils très-volumineux. 

426. Cette propriété réside dans la différence des diamètres 
des deux parties du treuil; moins cette différence est grande, 
plus l'action est ralentie , et conséquemmènt plus l'effort à exer- 
cer poiir produire un effet vigoui*eux est petit. 

Une corde, après avoir enveloppé le petit cylindre a, passe 
sur une poulie mobile b , et remonte pour s'envelopper en sens 
contraire sur le grand cylindre , de sorte que si on fait tourner 
lès leviers c c, la poulie remontera avec une très-grande len- 
teur, et sa marche, comparée a celle de la puissance qui agit à 
l'extrémité des leviers susdits , est comme la demi-différence 
des rayons dés deax parties du treuil , au rayon de kî circonfé- 
rence que décrit le point du levier où la puissance est appli^ 
quée. 

4.27. Lesfig. 8 et 9 indiquent clairement la construction de 
cet arrâche^pieux , et démontrent son extrén^e simplicité. Lors- 
que Ton veut en faire usage, on environne d'abord avec une 
forte chaîne le pieu que Ton veut extraire ; on introduit le croc 
de la poulie mobile dans cm anneau de cette chatne , et l'on fait 
tourner le treuil. Il faut qu'il fasse plusieurs tours avant que ht 
corde n'ait acquit le degré de tension nécessaire. Lorsque l'on est 
parvenu à élever le pieu d une certaine quantité , on détend k 
corde en faisant tourner le treuil en sens contraire , on abaisse 
l'entourage de chaînes et on vire de nouveau. 

4^28. On doit remarquer que la résistance que le pieux op- 
pose à son extraction diminue progressivement et avec rapidité, 
de sorte que , lorsqu'on est parvenu à l'élever d'un mètre en- 
viron , ordinairement lefTort à exercer devint léger, et il siif&t 
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Alors d'employer lé treuil comme simple moulinet. Qnremploi« 
de cette manière en faisant envelopper les deux branches de la 
'jcorde dans le même sens. 

CHAPITRE V- 

JRecépage des pieux. 

4^9* Recëper tm pieux sous l'eau > c'est en retrancher une 
parlie à une profondeur plus ou moins grande. 

4^^- ^^ recèpe des pieux pour débarrasser un canal ; une 
rivière ^ un port , lorsqu'il y en a qui nuisent à la navigation ; 
on recèpe aussi des pieux battus expressément dans un lieu 
aquatique pour supporter les f/E>ndations des piles d'un pont^ ou 
bien d'un autre édifice quelconque^ Dans le premier cas , le t^ 
cépage n'exige point une grande précision ni une régularité par^ 
faite. Dans le second cas^ au contraire^ il faut indispensablement 
que' toutes les têtes des pieux que l'on coupe soient planes^ de ni- 
veau y et que toutes coïncident exactement dans un même plan 
horizontal; car ces pieux sont alors destinés k servir de sup- 
ports à un châssis ou à une plate*forme ^ et il est essentiel que 
tous la soutiennent également. 

43 i. Nous appellerons recépage simple celui qui se rapporte 
au premier cas énoncé , et recépage de niveau celui du secood. 

Rècépage simple. 

^ii. Le recépage simple s'effectue au moyen d'un grand 

ciseau représenté fig, 4 ( PI* X.V1 ). Ce ciseau ne diffère des 

ciseaux ordinaires que par ses grandes dimensions. II y en a 

. dont le manche a sept ou huit mètres de longueur* On doit ob- 
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server quuh anneau a est adapte au-dessus du tranchant; une 
corde b b est attachée à cet anneau ^ nous en expliquerons hien« 
tôt l'usage. L'extrémité supérieure du manche doit être armée 
d'une bonne frette. 

433. Pour le service du grand ciseau à recéper, il faut avoir 
une barque ou un radeau que l'on conduit au-dessus de l'empla* 
cernent des pieux, fet que Ton arrête fixement dans cette situa- 
tion par des amarres* Le ciseau est ordinairement nnianœuvrë 
par cinq ouvriers, l'un desquels dirige l'opération ; il détermine 
l'endroit de la coupure, il applique le ciseau et il fixe l'inclinaison 
du manche. Les quatre autres frappent sur l'extrémité du man- 
che avec un mouton à anses , semblable à celui représente 
% 4, (PI. XIV). 

434* .L'ouvrier-directeur se sert de la corde b b pour fixer le 
iailUnt du ciseau à la profondeur convenable ^ à cet effet, la 
longueur de la corde est marquée de distance en distance par 
xles nœuds, ou bien le manche est gradué. Lorsque le ciseau est 
fixé , on lie le bout de la corde au bateau ou au radeau , et l'ou- 
vrier soulève plus ou moins l'extrémité d.u manche avec ses 
épaules^ pour lui donner l'inclinaison nécessaire. 

435. On peut, par cette nianœuvre , couper de forts pieux à 
la profondeur de cinq à six mètres, A cette profondeur^ des OU'^ 
vriers bien exercés en peuvent couper un par heure. 

Jtecépe^e denweau. 

436. Ce recépage exige des machinés susceptibles d'une plus 
grande précision. On en distingue de deux espèces: les scies à 
coulottes ; et les scies à montans ^lobiles. 

Scie à couloues. 

437. Cette scie, représentée fig. i (PI XI), est la plus simple 
de toutes celles de cette espèce. Elle est composée d un châssis 
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forme par trois pièces i i i de 12' centimètres d'ëquarrissage ^ 
assemblées par des traverses 9 2 ; et d'un châssis vertical formé 
par denx montans 3 3 de i4 centimètres d^équarrissage ^ en^. 
tailles à la rencontre àeà traverses horizontales^ et assembles 
avec elles par le moyen dune chantignole serrée par des bou^ 
Ions. Au pied de ces montans est placée la lame de scie 5 ; ils 
sont entretenus au milieu par là pièce de fer coudée 6 > et réunis 
au sommet par le boulon 7. Ce boulon passe à chaque extré^ 
mité dans des écrous taraudés chacun dans un sens différent , 
de sorte qu en le tournant il tend à rapprocher également cha- 
que montant y et fait bander la lame de scie. Le mouvement e^st 
donné à la machine par des manœuvres qui saisissent avec les 
mains les bâtons 8 8 ^ et qui les tirent et poussent horizontale- 
ment dans le sens i i. Un ouvrier placé sur lechafaud dirige 
le travail , et , tendant convenablement le cordage 9, détermine 
la scie à mordre sur le pieu. 

438. La machine porte , par le moyen des traverses i i , sur 
des coulottes en bois, fixées sur lechafaud, sur lesquelles elle 
peut glisser. On a employé , à la fondation du pont de Choisy, 
des scies à coulottes. La distance entre le plan du recépage et le 
dessous des traverses était dei"**,8. Elles étaient manœuvrées 
par six journaliers conduits par un charpentier , qui mettaient 
environ aS minutes à scier une pièce de 32 à 35 centimètres de 
diamètre, et en coupaient ordinairement sa par journée de dix 
heures, le reste du temps étant employé au déplacement de la 
machine et de l'échafaud. 

439. Des scies à peu près semblables furent employées dans 
la fondation du pont des InvaUdes; elles recépèrent des pieux à 
?"** , 7 au-dessous de la surface des coulottes. 

440. Ces scies coupent les pieux avec la plus parfaite exacti- 
tude lorsque les coulottçs sur lesquelles on les fait glisser ont été 
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disposëfss de manière à ce qde le dessous des traverse^ i i|re8te^ 

constamment dans le même plan horizontal; mais les montans. 

ne peuvent guère avoir plus de a"****, 5 ou 3 mètres de longueur 

au-dessus des traverses i i > et quand on veut couper les pieux 

à une plus grande profondeux' , il faut recourir k d'autresj 

moyens. 

Scies à chàs^s. 

44x* On a inventé plusieurs sortes de scies à châssis ^ mais la 
plupart sont défectueuses, ou parce quelles manquent de la 
précision qui leur est indispensable, ou parce qn^elles sont 
trop embarrassantçs dans leur usage , et trop compliquées dans 
leur construction. 

Parmi les scies à châssis,' on en distingue deux qui ont été 
employées avec succès dans de grandes opérations. C'est, V. 
la scie qui servit à la construction du pont de Westminster ^ 
dont Labelljr nous a transmis la description ; 2"". la scie dé 
M. de Cessçrty qui recépa Jes pilotis sur lesquels sont fondés 
plusieurs ponts de France , çf entre autres celui du Louvre à 

Scie employée en 1740 à la fondation da pont de Westminster. 

l\^i.[ a) Chaque pile du pont de Westminster a été fondée 
par le moyen de caissons dont le fond était un fort grillage 
de charpente garni de planches ; et les côtés construits de mai- 
nière à pouvoir s enlever après que la pile fut achevée. Dans 
le lit de la rivière on a dragué à une profondeur suffisante le 
fond quç Ign a établi de niveau pour y échouer le caisson. 

Ce caisson était garanti extérieurement par une file de pieux 

(a) Lesflge , Recueil de mémoires des Ponts et Chaussées^ 18 10. 
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en bois de sapin, de o"***, 35, o'"*', 38 et 0*^% ^i d'tk|aarrissage, 
espacés entre enx à a"^*;, 27 de distance , et à 9"*' , 75 parallè- 
lement du pourtour du caisson, afin de lé préserver de l'ap- 
proche, des barques et autres grands bâtimens; ce sont ces 
pieux qui avaient été battus avec un mouton du poids de 1700 
livres, qui ont été sciés ensuite à 4"*^^* 22 et 4""% 55 sous la 
ligne d'eau. 

443. Presque toutes les parties qui composent la scie dont 
on fit usage et qui est représentée fig. i , 2 et 3 ( PL XVI) , 
étaient en fer forgé; le centre de gravité passait par l'anneau A, 
placé au milieu de la traverse de la partie supérieure qui lie les 
deux montans,et qm sert, au moyen d'un palan, à enlever tout 
le système, afin de pouvoir faire passer le collet inférieur par la 
tête du pieu que l'on veut scier. Ces deux montans sont sou- 
tenus, dans. leur milieu, par six contre-fiches coudées* par le 
baa. 

444- La lame de la scie est fixée à ses extrémités par deux 
vis à écrouà un châssis mobile, composé de trois tringles paral- 
lèles, dont une coudée dans son milieu; les quatre branches 
passent librement dans des trous carrés , et se meuvent hori- 
zontalement sur quatre petits rouleaux ^en cuivre pour en 
diminuer le frottement. 

Ce châssis mobile est retenu à ses extrémités par deux 

espèces d'entretoises auxquelles sont fixées ^juatre poulies 

, verticales en cuivre, recreusées pour recevoir les cordes qui 

coulent le long des gorges du grand châssis inférieur^ adhérant 

aux quatre montans , qui servent de support. 

Les cordes passent sur les deux poulies fixées aux entre- 
iôises du milieu, et ensuite sur deux autres poulies placées à 
rextrémité supérieure des deux grands montans, et vont se 
réunir à l'anneau du contre-poids qui tend à faire avancer la 

Des MacJi. employées dans les constr. ig 
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scie par une pression égale et uniforme à mesure qu'elle entre 

dans le pieu. 

44^- Aux ettrëmitës inférieures du châssis principal sont deux 
grands rouleaux en bois^ tournant sur leur axe ^ et sur les- 
quels passent les cordes qui servent à faire manœuvrer la 
scie , dont le mouvement de va-et-vient est imprimé par deux 
hommes placés au-dessus de Teau sur un échafaud ou espèce 
de radeau de service. 

Tout le système de la scie est fortement fixé au {Heu que root 
veut recéper^ au moyen de deux forts collets ^ Tuiv placé dans la 
partie supérieure des montans avec des écroûs , et lautre dans 
la partie inférieure au moyen d un long levier qui presse le piea 
contre le collet. 

Le sciage d'un des pieux qui étaient en bois de sapin y durak 
ordinairement près de deux minutes. 

446.— A, anneau servant à élever la machine pour faire passer 
la télé du pieu dans le collet inférieur* — B B^ C C montans» 
— D ; collets dans lesquels passe la tête du pieu. — Ë E £ ^ 
contre-fiches coudées par le bas et soutenant les montans dans 
ieiir milieu. — F Gfl I, châssis .mobile auqud la scie « & est 
Êxée pat deux vis à écrou« — K K K^ i]^nches du châssis qui 
se meuvent librement dans des trous carrés et sur quatre peûts 
rouleaux en cuivre» — N N, cordes ^xées «ea G, passant en 
même temps sur tes poulies des entretotses , et sur les quatre au* 
très poulies d ef^; elles servent à retenir le contre-poids P, qui, 
^r son action ^ £ait presser d une mamère égale et uniforme 
la scie à mesure quelle entredans lepieu. — OO, Q<J,r«Mi- 
^aux en lK)is , tournant sur leur axe et sur lesquels glissent les 
«ordes h k qui servent à faire mouvoir k «cîe* — R S, levier 
^dont le point d appui <est en L, et dont lextramité m prejBse le 
^ieu cotflre ie cellet «ilérîeur^ «^ T U, autre levier plus pedt 
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dont le poiat d appui est en T^ et qiû sert à maiateoir le pi^ 
mier dans la position qu'on lui a donnée. 

Scîe ârecéper les pieux de M. de Cessait. PI. XVII. 

44?- Cette machinai destinée à scier les pieux i 3, 4 > ^ ^^^ 
Ires de profondeur ^ coûte, suivant le devis inséré daos les OEu-^ 
vresde M. de Cessart^ 2200 francs ; elle contient 1000 kilogr« 
4e fer 9 et 3a kilogr. de cuivre* Le poids de la machine , de 
lechafaud molMle sur lequel elle est plaoée^ de cinq ouvriers 
pour la manœuvrer, est d'environ 6000 kilogr»; en la minutes 
elle peut couper un pieu de 3 décimètre^ de diamètre' f sou 
travail moyen peut être évalué au recépa^^e de 18 pieux par 
jour. Celte machine est, comme on le voit, placée sur le cha-^ 
riot roulant a a; elle est suspendue à quatre branphes verticales 
à crémaillère bbb by dont chacune correspond à un cric c c ce* 
Un châssis en fer M M M M sert de base à la machine, qu'on 
a âoin^ quand on le peut , d appuyer sur les télés des pieux re- 
cépés pour éviter losciUation qui a lieu toutes les fois que la 
machine n'est supportée que par les quatre branches bb b b. 
Sur ce châssis fondamental repose un autre châssis pppp au- 
quel sont adaptées, i^ la kme de scie jrj 2.0 une bascule^ j^j^j^ 
sur laquelle agissent les hommes qui veulent imprimer un mou- 
vement alternatif horizontal à la scie; 3''. deux roues dentées 
d d qui engrènent Tune dans lautre , et chacune avec les cré- 
maillère q q; une de ces roues est armée d'une tige verticale o o 
terminée par un bras de levier r, au^essus de Téchafaud mo- 
bile j cet engrenage sert à faire avancer la lame à mesure que le 
sciage avance ; 4''* àexTL griffes z z surmontées chacune d une 
lige à levier//; ces griffes embrassent et serrent fortement le 
pieu à scier. 

44^* Pour mettre en action cette machine, on descend dV 
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bord parallèlement ^'et d'une même quantité^ les quatre branches 
ou montans hh hh y au moyen des crics ce c c qui y corres^ 
pondent : lorsque le châssis est arrivé à la profondeur conve- 
nable y on fait avancer le chariot roulant a a jusqu'à ce que la 
lamepuisse toucher le pieu à recëper; alors un ouvrier tourne 
les leviers// des griffes z z , qui , par ce mouvement , serrent 
fortement le pieu et fixent la machine. Là machine étant ainsi 
disposée y quatre manœuvres poussent et tirent alternativement^ 
les branches A A de la bascule y y y y ^ qui est composée de 
plusieurs branches mobiles aux points ly i y^y l^ ^X ^ y ^\ qui 
fait mouvoir la barre horizontale k ky placée dans une coulisse 
g" g qui dirige son mouvement j c'est sur cette barre que sont 
fixées les deux branches 8 8 du châssis mobile ; elles ont leurs 
points de rotation en 9 9, et ces points de rotation sont eux- 
mêmes mobiles dans les rainures 10 lo; d'autres rainures 11 it 
11 11 y laissent aux pièces qui soutiennent la lame de la scie la 
faculté d'avoir tous les mouvemens dépendans de celui de cette 
lame. 

449* L'ouvrier qui dirige l'opération du sciage saisit le bras 
de levier r, et, en pressant dessus^ il fait avancer progressive- 
ment la lame de la scie à mesure qiie le sciage s'opère. 

45o. Quoique cette machine produise avec une grande pré- 
cision le recépage des pieux à un même niveau , on ne peut dissi-> 
muler que son utilité ne soit considérablement diminuée par la 
difficulté de sa construction y et par la dépense considérable 
qu elle exige. Il me parait que la machine qui fut employée au 
pont de Westminster, est dans plusieurs cas préférable par sa 
simplicité. 
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LIVRE TROISIÈME. 

Machines militaires* 

45 1 . iN ous dësigoerons par le nom de machines militaires^ i''^ 
les armes ^ sôit offensives ^ soit défensives^ qui, par leur poids ^ 
leur volume et leur complication, sortent de la catégorie des 
armes proprement dites; a*, les machines qui servent en 
général à la fabrication des armes et des objets qui leur sont 
relatifs. 

45a. Les anciens avaient une multitude d' armes -machi-^ 
neSp qu'ils employaient dans Tattaque et la défense des placés^ 
et dans les batailles, en guise d'artillerie. L'invention de la pou^ 
dre a métamorphosé toutes ces machines ^ aussi variées que 
nombreuses , en simples tubes métalliques , qui ne se distin- 
guent entre eux que par les proportions , et dont Tunique objet 
est de diriger la foudroyante impulsion de la poudre qu'on y 
place , et d'en multiplier les forces en les concentrant. 

453. Nous examinerons dans le premier chapitre les armes-' 
machines antiques par elles-mêmes, c'est-à-dire sous le simple 
point de vue de leur structure. Dans les trois chapitres suivans , 
nous.nous occuperons des armes modernes ; mais sous le rapport 
de leur fabrication , qui me parait être le seul qui doive intéresser 
les mécaniciens; car les dimensions et les formes des armes sont 
maintenant déterminées d'une manière à peu près invariable; et 
cette détermination^ fruit d'une longue expérience, ne doit re- 
cevoir d'altération que par l'expérience même. U n'en est pas 
ainsi des procédés de fabrication; ils sont tous susceptibles de 
changemens et d'améliorations ; et c'est pour mettre sur la voie 
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des perfectionnemens utiles ^ que nous avons réuni , sur cet objet 

important y les indications qui nous ont paru les plus dignes de 

remarques. 



•««•%«•«**««« %%*««• *%v 



CHAPITRE PREMIER. 

Machines militaires des anciens. 



454. Qi 



[uoiQVE la connaissance des machines militaires des 
anciens puisse être regardée comme un objet de pure érudition , 
ce serait une erreur de la 'croire dénuée d une utilité réelle. Elle 
facilite singulièrement Tintelligence des historiens classiques ; 
elle peut parfois faire naître des idées heureuses^ des applications 
inattendues; et on ne doit point ignorer que de célèbres ingé-* 
nieurs ont cru que l'emploi de la catapulte , dans lattaque et la 
défense des places, pourrait être , dans certains cas , d'un plus 
grand effet que celui de notre artillerie actuelle. 

455. Les anciens faisaient usage de quatre espèces de ma«> 
diines ; les unes , appelées catapultes , scorpions^ bidistei , laQ<* 
çaientdes projectiles 1 d'autres ). nommées béliers, ébranlaient 
les murailles par des chocs violensj d'autres ^ désignées par le 
nom de corbeaux , étaient emj^oyées'par les assiégés pour saisir 
et enlever les machines ennemies , et spécialement les béliers ^ 
au moment même de leur action ; les dernières enfin étaient 
d'énormes tours mobiles que l'on faisait approcher des murs^ 
soit pour battre en brèche au moyen d'un bélier «qui y était 
adapté ^ soit pour monter à l'assaut en abaissant un pont^evis 
qui faisait partie de ces tours. 

Catapulte , Scorpion , Bdiate. 

456. La catapulte était une machine qui lançait des pierres 
et autres masses pesantes et volumineuses. La force de cette 
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machine était prodigieuse; le chevalier Folard en fît con- 
struire une qui n'avait que dix pouces de longueur sur treize de 
largeur^ et qui lançait une halle de plomb d'une livre à ^33^ 
toises. 

Diaprés le témoignage de Plutarque et de Polybe ,^ il parait 
qijLArchimède employa à la défense de Syracuse des catapultes 
qui lançaient des rochers et des masses de plomb du poids de 
près dun millier. Tacite^ en parlant de la bataile de Bédriac 
entre les armées de Vitellius et de Vespasien ^ dit : c< U y avait 
une machine entre les autres^ d^une grandeur démesurée^ qui 
jetait de gros quartiers de pierre dont elle renversait les batail- 
lons. » César rapporte qu^au siège d'Ategna on renversa une 
tour au moyen d une de ces machines. Joseph parle de l'effet 
des catapultes de Tite au siège de Jérusalem , et dit : a Les ma* 
chines de la seconde légion étaient les plus redoutables; les 
pierres qu'elles poussaient étaient plus grosses que celles des 
autres, et allaient si loin qu'elles renversaient non-seulement ceux 
qui faisaient les sorties, mais allaient tuer, jusque sur les murs 
et les remparts, ceux qui étaient ordonnés pour les défendre. Les 
plus petites de ces pierres pesaient au moins un talent (80 livres); 
leur portée était au moins de deux stades et davantage^ et leur 
force si grande ^ qu'après avoir renversé ceux qui se rencon*- 
traient dans les premiers rangs, elles en tuaient encore d'autres 
derrière eux. Mais souvent les Juifs les évitaient, tant parce que 
leur bruit et leur blanchem* donnaient moyen de s'y préparer^ 
qu'à cause qu'ils avaient disposé des gens sur des tours ^ qui, 
Aussitôt que Ton opmmençait à faire jouer les machines > les 
Avertissftient. Au signal donné , ils se jetaient par terre et les 
^rres passaient» » Ces imitations ^ et jun :grand nombre d autres 
qu'il serait facile d accumuler, prouvent que l'effet des catapulte^ 
fétaH 6iiy[lérîeur àfoekûde oos plus fortes pièces 4'artill€;rk^ L^ 
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anciens disposaient ces machines eu batterie , et en traînaient 

un grand nombre à la suite de leurs armées. 

457. Parmi les diverses figures de catapultes^ qui ont été 
données par les auteurs modernes , nous adopterons celle du 
chevalier Folard^ parce qu'elle est entièrement conforme au 
texte de Vitruve et d'Ammien Marcelin , et que sa construc- 
tion , très-bien combinée / est telle que les principes de méca- 
nique l'exigent, pour produire les effets merveilleux que les 
historiens lui attribuent. ' 

458. - A A A A, fig. 3 ( PI. XVIII), est une espèce d affût 
dont les montans sont percés de deux trous aux points BB. Deux 
roues dentées j^, adaptées à la partie extérieure de ces trous, ont 
la forme indiquée fig. 5 , où Ton voit qu'elles ont dans le milieu 
une forte traverse a. Une corde bien tendue passe plusieurs fois 
de la traverse d'une roue à celle de Tautre , et forme ainsi 
plusieurs tours au centre desquels on insère le manche de la 
cuillère c c. Des pignons x engrènent avec les roues j^, de ma- 
nière qu'en les faisant tourner au moyen d'une manivelle, on 
fait aussi tourner les roues , et les tours de corde qui y sont 
enveloppés sont forcés de se replier en spirale les uns au- 
dessus des autres, de la même manière que la corde d'une scie 
mue par sa clavette. Lorsqu'on a donné à ces tours de corde 
une torsion suffisante, Ion arrête les pignons et les roues au 
,moyen de cliquets; puis le treuil r sert à abaisser le manche de 
la cuillère ce et à le rendre horizontal; on l'arrête dans celte 
situation au moyen d'une détente; on place dans la cuillère le 
projectile qu'on veut lancer^ et, à un commandement donné, 
on frappe la détente avec un maillet ; la cuillère obéit alors à 
1 énorme force d'élasticité qui agit sur elle, remonte et se dé- 
charge avec impétuosité. Dans celte décharge, elle donne un 
choc violent au chapeau F; pour amortir ce choc , qui pourrait 
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détraquer la machine^ on y place un coussin de' cuir rembourre 
de paille bachëe* Le manche de la cuillère serait sujet à se 
Tompre fréquemment , s*il n était environné d'une corde gou- 
dronnée fortement serrée. 

459. Les machines appelées par les anciens tormentuniy onor 
;^^r, n etaiedt que des variétés de catapulte et servaient également 
il lancer des pierres. Suivant F^itruue, les cordes employées dans 
ces sortes de machines étaient faites de cheveux de femmes ou 
J)ien 4^ boyaux. Toutes n étaient pas bandées de la même ma- 
nière; il y en avait qu'on bandait avec un moulinet et des 
jeviers j d'autres avep des moufles, d'autres avec des vindas , et 
d autres enfin avec des roues dentées; lorsque Pou se sert de 
ce dernier moyen , qui est celui indiqyié dans la fîg« 3> il faut 
.que Ton entorti:lle et qu'on bande les tours de corde également 
des deux côtés. 

, 4^0. Là. baliste différait de la catapulte, en ce qu'elle n'était 
destinée qu'à lancer des traits qui souvent étaient d'une lon- 
gueur et d'un.poids surprenant fig. 4 (PI* XVUI); La baliste 
tavait la forme d'un arc brisé, elle avait deux bras. On peut la 
regarder comme une énorme arbalète, mais elle n'était point 
<x)nstruite .d après le même principe; dans l'arbalète, la force 
.élastique réside dans la courbure de- l'arc qui est d'une seule 
ipièce^.dans ia baliste, la force élastique est produite de la 
.inêipie manière que dans la caliapt|lte , par des cordes entor- 
tillées* entre lesquelles les deux bras sont insérés non yerticaler 
ment ^ ainsi que le manche de la catapulte, .mais hoinzontale* 
iment. A l'extrémité des deux bras a a était attaché un fort 
.^b^^.Les coixles entortillées c c; recevaient leur torsion au 
.moyen de deux engrenages d d disposés compie ceux de la 
catapulte, 
. 4^^* Qu^pd la machine était en repos, les deux bras a a 

jQes Mach., employées dans les constr. ao 
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sappuyaient aux points m m. Oo chargeait eh tirant le cable h 
au moyeti du treuil j^ «et de ia griffe x\ une délente' arrêtait la 
corde à on point donné. On plaçait dans la coulisse r r leB 
dards qu'on voulait lancer; et ^ à un commandement donnë^ oVi 
faisait partir le coup, en frappant avec un maillet sur la détente. 
On voit dans les bas reliefs de la colonne tfajane deux baliste^ 
en batterie qui sont à peu près semblables à celle que nous 
^ttons de décrire. 

La force împukive de ces machines est réeflement sui*pre!- 

'nabte. Montfaudan possédait un petit modèle de cinq pouceis 

de longueur, dont le li^it perçait le but â So pas.* Folard en 

avait une 'qui n avait qu'un pied 'en tous sens, qui lançait Ife 

trait avec une telle véhëmefnee tju il s enfonçait dans- la pierre de 

taille la plus dure,^ dont la portée était de plus de a6o pas. 

César rapporte qu'au siège de Marseille , les assiégés lançaient 

du bànt de ieUTlstiluràillÊS'âes-poutresde douze pieds de Iqlng, 

•artnées ^r le bout d'une^ pointé de fer qui perçait qijt^tre rangs 

'^e claies * et sWfohçâvent enook^ dans -la terre. Li ixiadiin9 

^oirittïée par lefeattcieii?Sy^(;orjt?*o«,n^^taitîautre chose i^^ 

^OFte de bâliste. 

462. En réfléchissant A Ténorme^force îtttpulswe que Ton 
obtenait ifeûS' lèS Catapultes *t les baUstes^'âes^flioieiis par k 
ioi^n d'mi gitfiple'li^c?ÀW¥m de corde, otf est étoanë que lep 
ntts Tl'aient pas su tiiler pferti de Cette fortee'vigcflwêu^i et qu'on 
t>btient*avfecdes' moyens simples etiéconomïques.'En.«ffet^ ne 
pouri^t-dn pas , frar cette' méthfAde, p^uire avec «de petites 
*màsSéà, des^petk^a^ierts d'unêttèsi^àmite fwce? Ne poorraitHm 
^ëteofistrùîre, sorUe principe, des noaéhines à enfoncw les pieux^ 
*quii 4rès-p€*t*rtives, peu veluœinettses et peu coûteuses, 
remplaceraient avec avantage, dans plusieurs cas, les son- 
4iè\tfes'à menton que liOus avotes décrites, él qui sont toujours 
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ei&baf<#&9!sMt«$-, Â'vofunaiaîïostivTe féiàiAt ).et dimti la conabnie- 
tiDn etf Veaitreisea sont égakemeat coàteiu. Je Uvre cette idée» 
aux; iagébieiivs» aomma un «nàibryou non développé, comcoe 
ott apca«u >qiii àait étce-éproaité pac rexpërience. 

: Béliers; PI. X:Vm , 6g. I et 2. 

. 4P^* ^^ ^anciena se servadeat de deux sortes de béliers^ U 
bélier suspendu et le bélier h rouleauXé L'un et Fautre étaient 
composé^ d'une très -forte poutre > armée, à son extrémité^ 
d'une masse de fer qui avait ordinairement la forme d'une tête 
de bélier : on* donnait à cette poutre un mouvement OMillatoire 
dapS'Un plan horizontal, pt ^n produisait par son moyen des 
chocs violens qui ébranlaient les murailles contre lesquelles on 
dirigeait cette machine» 

4^4f ^ beli^* suspendu (£ig. i ) était assez semblable à un 
mât de navire. Sa figure devait être celle d'unJ ellipsoïde tronqué 
aux d^ux extrémités. Le bout était armé d'une tête de ftr fondu , 
garnie de quatre bandes de fer^ au moyen desquelles il était en- 
châssé dans le bois; un câble ^attaché à chacune de ces bandes ^ 
suivait le. ioQig de la poutre belière, à Textrémité de laquelle 
ils étaient fortement liés ensemble , et servaient d'attache à ui^ 
certain nombre de cordes , sur lesquelles agissaient les hommes 
qui voulaient faire tnouvoir le bélier. Des ligatures étaient dis- 
tribuées régulièrement le long de la poutre y et lui donnaient la 
force nécessaire pom* résister sans se fendre aux commotions 
que ks chocs devaient produire. Cette poutre était suspendue 
en éqtiLlîbre pst^ une chaine y on de gros câbles^ à un^apparaLâs 
dkar pente mobile. 

4^5. Cette charpente était revêtue d'oa tissu d'ûsîer vert y 
enduit de terre grasse y sur lequel on étendait des espèces da 
matelas doublés de peaux fraîchement écorchées et remplies 
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de mousse ou d'herbe marine ; le tout trempe àaijis du vinaigte# . 
Le toit qui recouvrait tout cet appareil était revêtu de ma- 
driers surmontes de claies enduites de mcNrtier ou dlargi^p p4« 
trie avec du crin et de la bourre. On avait soin d'arroser souvent, 
les dehors de la machine de vinaigre ^ pour prévenir l'action 
des corps enflammes que les assiégés lançaient continuellement. 
On faisait d'abord avancer la machine plac^ sur des rouleaux ; 
on ti^aînait ensuite le bélier^ que l'on suspendait après avoir 
couvert de peaux fraîches la partie de la poutre qui portait hory 
de la charpente. 

466. * Plutarque parle d'un bélier dont Antoine fit usage 
dans la guerre contre les Parlhes. Il avait quatre-vingts pieds de 
longueur. Appien dit qu'au siège de Garthage on vit deux bé- 
liers si colossaux , qu'il fallut six mille hommes pour les con- 
struire , et une multitude de mariniers pour les manœuvrer. 

467. Le bélier non -suspendu (fig. a) était placé sur une 
chaîne de rouleaux liés les uns aux autres y et mobiles le long 
d^une coulisse. Lorsqu'on tirait cette chaîne de rouleaux dans 
un sens 9 le bélier sortait de sa tortue } et^ quand on agissait 
en sens contraire , il rentrait. 

Corbeaux. m 

468. Les corbeaux étaient des machines dont les anciens se 
servaient pour saisir et enlever les machines ennemies. Il y en 
avait de plusieurs sortes. Les uns seraient dans les sièges y 
d'autres étaient employés dans les combats sur mer. Les plus 
célèbres de tous les corbeaux àoxïl l'histoire fasse mention ^ sont 
jc&OLX quiArchimède mit en action dans la défense de Syracuse. 
Plutarque dit que Marcellus ayant fait avancer ses galères sous 
les murailles de la ville ^ ^rcAimède. dirigea contre elles! ic de 
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grtuides xnachioes qra ^ ayançailt et dbaissailt tout d'un coup sur 
les galères de grosses poutres d*où pendaient des antennes ar- 
mées d&^ crocs, les craraponnai^ity et, les enlevîant ensuite par 
la forcedes contre^poids , les lâchaient tout d'un coup , et les 
abîmaient; ou,. après les avoir enlevëes par la proue avec des 
griffes de fer, et les avoir dressées sur la poupe, elles les pion- 
geaientdansfla mer, ou, enfin, elles les ramenaient vers la terre 
avec des cordages et des crocs ; et , après les avoir fait pirouetter - 
longtemps , elles les brisaient, et les fracassaient contre les ^ 
pointes des rochers qui s'avançaient de dessous les murailles, et 
écrasaient ainsi tous ceux qui étaient dessus. A tout moment des 
galères enlevées et suspendues en l'air tournaient avec rapidité , 
présentaient un spectacle affreux; et, après que tous les hom- 
mes qui les montaient étaient dispersés par la violence du mou- 
vement , et jetés fort loin comme avec des frondes, elles allaient 
se briser contre les mursdlles, où, les engins venant à lâcher 
prise, elles retombaient et s'abîmaient dans la mer. » 

469. En méditant attentivement ce passage de PhUarque^. 
on reconnaît que les effets étonnans qui y sont décrits n'ont pu 
être produits que par un énorme levier suspendu en équilibre à 
QA. appareil de charpente comme le bélier (464 ). A ce levier, 
devait être attaché , du côté de la ville., un contre-poids d'une 
pesanteur proportionnée à celle du corps que l'on voulait enlever. 
Ce contre-poids , soutenu par un grand nombre de cordes , ne. 
pouvait exercer son action sur le levier que lorsque les cordes 
auraient été lâchées. A l'autre extrémité du levier , divers cor- 
dages ^ correspondant à des poulies d.e renvoi, soutenaient un 
appareil armé de crocs au moyen duquel on cramponnait le 
vaisseau lorsqti'il était assez près du mur pour être saigi. Aussi- 
tôt cramponné y on lâchait subiteme^t les cordes du contre- 
poids, quj, en tombant;, faisait décrire. des arcs de cercle aux 
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ettrëmifés du grafulievier^ feqnély dâQgca 'm(^tarààmtty e»tra^« 
nait le Vaissieau avec Tiok»ce^>et le soQlervak^ 

""470. Qboique la descrip^oii que nous veaoïM ^ doimér des 
fument ùorhestax A'jérehifn^de ^seit pœ^emenchypothëticpâe^' 
eRe me pafattCQpéticiâiiiSt tvè»fmbàiA&^ L'^npbi'da co^tre^poidài: 
me semble évident ; e^ril^st eertam^qu^aucumdesfbi^ceb méà^: 
Vantes connues ûe peut itnmëdf^femêffit) et par>dlehtiiéniey:.pro^ 
* duîre des effets^ dHSsî yigôutrcfni^ et en nréme telnps aùs» prompts; 
que cfeux qae le rëcic Ae Plutarqûe suppoise r d^atllenrs ooprconcoît! 
aisément qu'il n'esC nttHement difficile de fonner ètde ^spetidre 
irn contre-^idsy quétqne i^nôrme qu'ail soîl ^ et qu'à est égaler 
ment facile de disposer tes cordages de stispension de telle ma*- 
nièré, qu'à un commandement docmé on pnâsse! le Mëker subite^ 
ifrent. Le coutte^poids* rezid fâisal)le ce qui aurait é\é absolument 
impossible par d'antres mëtkodei^^ cepeÀdaot t^ ttào^ùiy si' 
slhnpte et si conformé auï principes à^ mëcasique ^ n'a pas été 
compris par des commentateurs et de^ àtyiiqipaii?e8 que j'ai pnf 
oonsuHer ; et te chevalier Folardy qui a donn^ de grad&des preu- 
ves de sagackë d^ns- Vintefrprëtâtion des antres machinés ai^- 
dfennes , me parait avoir ëchoiié da«is ceHâs des e^hèûPtU) Aijé^* 
chimede} ëar il ^oppose qné la mtfncëtrrrë de ces eorBea&^'itM 
faite par des Sommes qui agissaient immédiatén^ni sur-d^s 
guîndages dont Faction était favorisée par \a êAffét&ÉCé àè lon- 
gueur des deux bras du grand îevier. Cette hypothèse est abso- 
Iliment rnadmissrble , et on est sfurpris qnW savant Mt^i édaîrë 
ait pu supposer qu*il fût possible d'appliquer à des ^tfftfd^gesutt 
nombre d'hommes àcrfBsattt pour souleter îm poids aussi énorme 
que celui d'une galère. ' : ! • : 

47 t. Un des corbèaiït tes pins rewarquBbtes était^elni dont 
tes Romains se serrVârientdans les conïbats snf mér. Cëtait une 
Sorte de grue tournante, placée à la proue de- leur nàvite ;• elle 
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€oi](S$tiiti^nr4^si.Ç;aiii|s^ ^fîQte*.A« lnout û^rancher^im levier 
i«cUi|ë:f^;C^t|$jgFU«;, ^t^itisuâpesda fw des.chsiÎDes un coiie de 
fer fp4da>: tri^p<^aiLAt>«t;gav4i d^ crochets flliws. Aussitôt 
quoQ .^Hvaît.lïpprQQjwr; 4;Bfi Mtîjifient ^meseai^ on Jaissak 
tomber ce cône avec yi^ém^Mie» Cfltie lourde tqasse {teurçait I0- 
^nt; ^*le ttayclrçalit/laftci^chéte rénti'aîent dans le corps du 
iQQn!»^et.reasiw»p\ent\éït. »«i»*aiit ;d!euirmémes aussitdt x|ne.le 
éone 'avait «ntîèretne&t travemé le pont. : ' 

47^* Lc; Ydisseaxi étant ainsi harponné , on aliaîssait an poqt 
au JMMiLt'dikquel il y avait des griffes de fer pour accrocher le bo»- 
-dage>.Qt)op avrà; un^passâgei £^1^ 1 pour venir ^attaqiierJœtienKi 
dans âon; prap^e:navire« 

473. On suspendait aussi ^ à un des bouts des vergues, une 
iQQasse trèa-*pesante .<pitt , en tomrbant par sa propre gravité, sur 
les vaiaftean» enhenna, les perçaient souvent depuis le peut ju&^ 
^qnau'fond de cale. On désignait ces sortes de^maasea suspendues 
-par knoni de <£(K^»££fi. ' 

. 4*74* heeorieau démoUs^ver, était^xm. .gDapm adafiibé.à Tex^ 

;trémité «d'une espèce die bélier suspendu. Or le. ponsBoit contre 

-ks oréwaiix dbs mmwlks pour les raccvochar et les.tirer à bas. 

ffi^ècsèr s^ipelleioe corbeau lupum. àjmpagormm. >Gés£sr dit qîke 

fkfiÂomains en firent usage a&csiégç detBourges^ «et que des Oml- 

Jma asBi^s^détowmaieait ces croca ylavec.lesqudsiûn tix^t khàs 

les débris de la muraille^ et qu après les avoir accrochés ,ils las 

enlevaient en haut avec desmachiaeSi Ges machines nommées 

loups-à'tenaille n'étaient autre chose que des grues tournantes, 

amquÉlIfô on suspendait une tèiïaMe en ibrine de ciseau, qui 

-saisissait le mfanche des 'béliers et des corbeaux démolisseuts 

>jue les assî^s enlevaient aussitôt. ' 

' ^jSJTTtucfdide Tapporté quau siège dé Platée le^ assicgfs 
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usaieot de 1 artifice suiraot : « Ilâ attachaient par Içs deux bouts 
uDe grosse poatre avec âes chaînes de fer qui tenaient de pAit 
et diautre à dé longues pîèces fk bois ^ lesqixeHed penchaient 
sur la muraille ; et, quand le bd[ier> venait à ijouer^- ils levaient 
X:ette poutre en rail- /et la ktissaiént tomber de travers sur la 
tête dn l^lrer, ce qui le'i^ndait sabs effet: «^ > 

• 476- « Au sîe'ge d'AmbracieVl^ assiégés, dît Tite-Uçe, retj- 
dirent bientôt inutiles et san^eSTeties^ béliers, parle nloyen de 
leurs corbeaux à bascule, au bout desquels ils suspendirent de 
grosses masses de plomb , ou de gros quartiers de pierre d'une 
-énorme pesanteur , qu'ils élevaient et faisaient toqiber ensuite 
'SOT les. béliers; ce qui enorompait la fwcedes coups, et les^dé^ 
tournait à droite ou à gauche du point fixe auquel ils étaient sns^ 
pendus. » • - » ; . 

• 477- O" P^^t placer aaraîigi des corfaeauoL le teïlenon dont 
•parle V^ghce; il paraît qoe c'était une. machine qoi servaif à 
élever quelques soldats à la hauteur des^ murailles ennemies , 
pour découvrir ce qui se faisait dans la ville assiégée, m Le tek- 
lenon, dit4l, est composé d'un, gros pieu planté en lierzie^. qui 
sert de point d'appui à une longue pièce de bois rnôse en travers 
et ea équilibre , de telle sorte qn'en babsant un bont l'aolre s'ë- 
' lève. A l'une de ses e^ptr^mités> il y a une caisse faite d^ planches, 
ou garnie d'un tissa d'Osier ,' .capable 4^ contenir trois ou quatre 
hommes armés, qu'oa âçve et qu'on transporte sur la* mu- 
raille. M ». « 

Tours mobiles et tortues, 

478. Les tours mobiles ^ dont 1^ anciens. £eusaieiit. asagp 
dans les sièges, et qu'ils appelaient hél^poles, étaient souveqit 
d'une grandeur surprenante. On nous donne une idée asseji: 
distinctes de ces énormes masses mobiles dans la deseriptioji de 
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rbélëpole , que Démétrius fit construire au siège de Rhodes. 

479* '^ DéinétriuSy dit Diodore , ayant préparé quantité de 
matériaux , fit faire un hélépole qui surpassait en grandeur tous 
ceux qui ayaient paru avant lui. La base éta^t cairée. Chaque 
face avait cinquante coudées. Sa construction était un assem- 
blage de poutres équarries , liées avec du fer j d autres poutres , 
distantes les unes des autres d^environ une coudée , traversaient 
cette base pour donner Taisance à ceux qui devaient pousser la 
tour. Toute cette masse était mise en mouvement par le moyen 
de huit roues proportionnées au poids de la machine ^ dont les 
jantes^. étaient de deux coudées d'épaisseur, et armées de fortes 
bandes de fer. » 

480. « Pour les mouvemcns obliques, on avait construit 
des appareils appelés antistreptes , par les moyens desquels la 
tour se tournait de tous les sens. Aux angles il y avait des poteaux 
d'égale longueur, et hauts à peu près de cent coudées, penchés 
les uns vers les autres. La machine aya.it neuf étages , le plancher 
du premier avait 4^ solives, et le dernier njen avait que g. 
Trois des côtés de la machine étaient couverts de lames.de fer , 
afin que les feux lancés delà ville ne pussent l'endommager. 
Chaque étage avait des fenêtres sur le devant, d'une grandeur et 
d'une figure proportionnées à la grosseur des traits delà machine. 
Au-dessus de chaque fenêtre était élevé un auvent , ou manière 
de rideau , fait de cuir garni et, rembourré de laine, lequel s'a- 
. baissait par une machine , et contre lequel les coiïps lancés par 
ceux de la place perdaient toute leur force. Chacun .des étages 
avaient deux larges échelles , l'une desquelles servait à porter aux 
soldats des munitions nécessaii^es , et l'autre , au retour , pour 
éviter l'embarras et la confusion. 

>> Trois mille quatre cents hommes poussaient cette machine 
les. uns par dedans et les autres par dehors; c'était l'élite de 
Des Mach, employées dans les constr. 21 
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toate larmëe ponr la force et pour la vigueur; mais 1 art avec 
lequel cette machine avait été faite facilitait beaucoup le mou- 
vement. Démétriiis employa les équipages de vaisseaux pour 
aplanir le chemin par où elle devait passer. Ce chemin était 
long de quatre stades. Le nombre des ouvriers montait à trente 
mille» » 

481. Le chevalier Folard, à l'occasion de cette description , 
accuse trop légèrement Diodore d'ignorance , parce que cet his- 
torien a dît qu'une partie des hommes qui poussaient Thélépole 
étaient placée dans son intérieur. Mais^ si notre habile tacticien 
se fût donné la peine de bien méditer la description qui! ré-* 
prouve y il aurait compris aisément que les hommes étaient à 
la vérité renfermés dans l'enceinte de la tour , mais que leurs 
pieds reposaient immédiatement sur le terrain. Car la base de 
la tour, soutenue par huit roues très-fortes , était formée par un 
griUage de poutres qui laissaient un grand nombre de vides 
dans lesquels se plaçaient les travailleurs. La dimension de cette 
basé était telle, que plus de 900 Jiommes pouvaient s'y disposer 
sans confusion^ et exercer, en poussant , toute leur vigueur à 
l'abri àes coups des assiégés. Les autres hommes moteurs étaient 
placés , une partie par derrière , et un plus grand nombre sur 
les flancs , où ils exerçaient leur traction sur des cordes qui y 
étaient appliquées; des matelas de peaux rembourrés , adaptés 
en saillie à la façade de l'hélépole , défendait ces derniers. On 
peut supposer que les poutres du châssis , qui formait ïa base, 
de l'hélépole, étaient prolongées, hors de cette base, sur l'ar- 
rière et sur lès flancs , pour faciliter l'action du grand nombre 
il'hommes qui devaient pousser simultanément. Un passage des 
Commentaires de César nous prouve que ces sortes de tom^s 
ambulantes étaient mises en mouvement avec beaucoup de cé- 
lérité , ce qui exclut l'emploi des machines qui supposent néces- 
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virement un mouvement très-ïeot. En parlant du êiége de 
Namur, ce grand capitaine dit que les députés qpe les assii^s 
lui envoyèrent pour capituler , lui assurèrent qu'ils ne cro^pient 
pas que les Romains , sans le secours d'une divinité y eussent pa 
conduire et manœuvrer une macluoe qui surpassait la hauteur 
de leur muraille , avec autant de promptitude et de facilité : 
(c iVoTi se estimare Romanos sine ope deorum beUum gerere; 
qui tantœ izUitudinis nuichinationes tantà celeritate ^promo^ 
¥ere , et ex propinquitate f/Ugnare passent. » •. 

482. Véghce nous explique avec clarté l'usage des tours mo* . 
biles, (f Elles sont faites^ dit-il , d'un assemblage de poutres et de 
forts madriers. Pour les garantir contre les dangers des feux 
lancés par ceux de la ville , on les couVt^e de peaux crues ou de 
pièces d'étoffe faites de poiL Leur hauteur se proportionne à 
celle de leur base \ elles ont quelquefois 3o ^ds en carré , et 
quelquefois 4o ou 5o pieds. Elles sont si hautes , qu'elles surpas-* 
sçnt les murailles et même les totors en pierres. Elles sont ap« 
puyées sur plusieurs roues y par le moyen desquelles on met fa- 
cilement la machine en mouvement , quelque grande qu^elle 
puisse être. La ville est en extrême danger y si l'on peut appro- 
cher la tour jusqu'à la muraiUe; die a plusieurs escaliers pour 
monter d'un étage à un autre ^ et fournit différentes façons 
d'attaques; il y a un beUer pour battre en brèdhe^ et, sur 
l'étage du milieu^ un pont-levîs composé de à^voL poutres, d'un 
tissu d'osier et de garde - fous ; ice pont s'abat promptement sur 
le mur lorsque Ton en est à portée , et les assiégeans passent des- 
sus pour se rendre maîtres de la ville. Sur les étages supérieurs^ 
il y a des soldats armés de pertuisanes y et des archers qui^ turent 
continuellement sur les assiégés ; quand les choses en sont là ^ la 
ville ne tient pas long-temps, car que peut -on espérer loi sque 
ceux qui avaient mis toute leur coniiance dans la hauteur de 
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lears remparts y en voient tout à coup paraître un autre qui les 

domine ?» 

483. Le poids de Thâëpole de Démétrius était , suivant Vi- 
tru^e , de 260 milliers* L'effort que les ^yl^oo hommes , conve- 
nablement places 9 pouvaient produire en poussan};^ devait être 
plus que suffisant; car on sait par expérience que^ pour traîner 
un fardeau très -lourd sur un plan bien nivelé et suffisamment 
solide ( le fardeau étant soutenu par des roues et des rouleaux ) , 
il ne faut ordinairement que la vingtième partie de ce poids. Ce 
qui, dans notre cas, donnerait 18^000 livres; mais \l^oo hom- 
mes peuvent pousser avec un effort de plus de 60 milliers; leur 
action immédiate^ sans intermédiaire^ était donc capable de mettre 
en mouvement ITiélépolê , comme Diodore Tàffirme. D'ailleurs 
cette méthode était la seule convenable pour Tobjet qu on avait 
en vue^ c'est-à-dire, de le faire avancer en un temps assez court , 
pour qu'il pût atteindre la muraille avant que l'ennemi n'eût 
le temps de disposer ses batteries de catapultes pour le détruire. 

484. Un ingénieurde Rhodes, nommé Diognetus^ rendit inu- 
tile le grand hélépole que nous venons de décrire ^ par un 
moyen aussi ingénieux que simple. Il fit percer le mur de la 
ville qui faisait face au chantier ou cette tour avait été con- 
struite , et il ordonna que tous les habitans apportassent toute 
la boue , tôiit le fumier et toute l'eau qu'ils pourraient se pro- 
curer^ et fissent couler ces niiatières par des canaux au travers 
de cette ouverture ; on forma ainsi un bourbier artificiel au de- 
vant du mur. Cette opération se fit de nuit, à Tinsu des assié- 
geans , lesquels, ayant le lendemain mis en mouvement l'hélé- 
pole ,.ne purent en aucune manière le faire approcher de la mu- 

.raille , car il s'enfonça tellement dans la boue , que Démétrius 
fut obligé de l'abandonner. 

485. La tortue des anciens était une espèce de cabane mou- 
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vante y att moyen de laqudle les assiégeaos s'approchaient du 
foÂisé de la place pour le combler y ou bLeu pour approcher et 
meitre en action les béliers^ ou enfin pour effectuer toutes sortes 
de travaux à l'abri des coups des assiëgësJ Elles gtaient formëoil 
d'une charpente très-solide; les flancs ^ ou côtés > dos pat des 
claies d'osier vert, étaient défendus par des inatelaS; de peaux 
rembourrés àb paille, et mouillés de vinaigre. Le. toit était (rour 
veit de matelas plus épais y posés'sur des lits de .mousse. 

Cette machine était soutenue par plusieurs roues très-fortes, 
retenues dans des fourches ou chapes de fer, dont la partie sùpé^ 
Heure formait un gros pivot qui tournait dans une ouverture 
pratiquée entre de doubles poutres du contour de la base.. 

486. Gésa'r^ au siège de Marseille , fit usage d'une longue 
tortue, ou, pour mieux- dire, d'une galerie mobile qu'il appelle 
musculus. Ce museuhis avait , dit-il , 60 pieds de long , pc^ 
aller à couvert de la tour ( hélépole ) , jusqu'à la muraille de la 
ville. On étendit pour cela' par «terre deux poutres de même 
longueur, en face l'une de l'autre, à quatre pieds de distance. 
L'on mit dessus des poteaux debout- de cinq pieds de hauteur, 
qui étaient assemblés en haut par deux sablières qui soute^ 
naient le comble; des poutres en travers allaient d'un poteau à 
l'autre; au milieu de chacune d'elles s'élevait un poinçon contre 
lequel contre-buttaient les pièces obliques qui soutenaient le toit, 
couvert de mortier de brique , et de cuir par-dessus , ^e peur 
qu'en versant de Feau par en haut, on ne détrempât le mortier; 
et, pour la garantir contre les pierres et le feu, elle était eou^ 
verte de feutre et de matelas; on fit tout cela à couvert des 
mantelets , puis tout à coup on poussa le musculus sur des 
rouleaux jusqu'au mur. 

487. Végèce décrit ces mantel'èts qu'il nomme phtteus^Ua 
sont composée d'une charpente en' forme de cintre,, couverts 
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A'un tissa d'o6Îer<et deooir ou de peaux crues. Ib sont appayé9 
sur trois petites roues ^ mie au milieu et les autres aux deux 
extrémités^ par le moyen desquelles on les conduit . du oôta où 
Ton veut, m Ai||si le pluteus était une espèce de grsiudliQudier 
mobile &ur des roues ^ derrière lequel , sept ou huit spldàts pou- 
vaient se mettre k coavçrt^ et qu'ils poussaient devapt <eux lors- 
qu'ils voulaient avancer. I^es modernes font encore usage daps 
les siég^ de oiantelets mobiles analogues à ceux des anciens. 



CHAPITRE IL 

' Fabrication des armes blanches. 

488« Dans cette fabrication ^ on distingue deux sortes d opé- 
rations , celles de la forge et celles de l'aiguiserie : les premières, 
fft'offîrant aucun procédé mécanique remarquable, ne sont point 
de notre ressort; nous devons nous borner à parler des se* 
condca», et renvoyer le lecteur, qui désire connaître plus parti** 
entièrement cette fabrication, au mémoire de M. Ck^tty^ sur 
lies armes portatives en gàiéral , à celui de M« Vandermonde , 
sur les armes blanches en particulier , Tun' et l'autre publiés par 
ordre du gouvernement , et au IV*"*. volume de la Sydérotecbnie 
de M. Hassenfralz. 

On appelle aiguiserie l'usine où l'on aiguise et on polit les 
lames des armes blanches, et les autres instrumens^ ^anchans. 
EUe renferme ordinairement deux grosses meules de grès ou de 
granit , et plusieurs autres meqles plus petites , de pierres ou de 
bois de^ différens diamètres. Toutes ces meules sont mues par 
une roue hydraulique ; à cet effets son axe porte une roue dejoitée 
^ui eogrèoe avQc^de» Unternes adaptées aux axes des grandes 
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ihenles.^ Toutes les autres meules reçoivent le mouvement par 
des courroies. 

489. Les grandes meules ont tirdinairement de 21 à S dëci«- 
métrés d'épaisseur^ et leur diamètre varie depuiis si"*^^ 4 jusqu'à 
i"*'4- Elles font de 180 k.206 rëvdutions par minute* 

Les meules moyennes, auxquelles le mouvement est com- 
munique pap des courroies, font à peu près 5oo révolutions par 
minute. Ces meules sofft^ordiiiairement d'un granit tendre et 
rougeâtre. On y pratique en les usant, avec des crochets de fer , 
des cannelures dont les différentes formes sont adaptées à celles 
des parties qu'on y veut aiguiser. Eltes s^emploient a sec; et leur 
diamètre varie d'un mètre a un demi-mètre. 

490. Toutes les meules , excepté les grosses peuvent s'enlevor 
et se changer avec la plus grande facilité ainsi que les meule» 
polissoires. Elles tournent sur deux pointes, et te tasseau mobile, 
qui reçoit l'une d^ces pointes, se serre et se fi!xe à volonté mt 
moyen d^un on de plusieurs coins et d'une pièce buttante. On le» 
arrête quand on le veut , en retirant la comroie de dessus leur 
poulie. Les grandes poulies qui mènent n'ont point de rebord.. 
Il faut avoir la plus grande attention à ce que les meules de 
granit^ et surtout celles de grès , n'aient ni fentes ni gerçures t 
car, s*il vient à s'en détacher des morceaux , ils produisent de 
graves accidens. 

4g 1. Les polissoires sont des meules de bois de chêne. Elles 
polissent au moyen dei'émeri délayé dans Thuile de navette, dont 
on enduit les pièces qu'on leur présente, et elles adoucissent ou 
brunissent au moyen d'un charbon d'aulne ou de hêtre, avec 
leqiiel on ti frotté pour cela leur circonférence^r Le charbon s'y 
attache , et on le fixe dans le fil du bois avec une agate qui polît 
celte circonféirence , ou avec un morceau de sanguine dure. Il y 
a des polissoires de 8 à 9 décimètres de diamètre; il y en a aussi 
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qui ont moins d «n décimètre. Les formes de leur circonfér 
rence doivent s'adapter aux parties sur lesquelles «lies doivent 
agir; Quand leur grandeur le permet , elles sont faites* dassem^ 
blage ; car c'est toujours le fil du bois qu'elles doivent présenter 
à la pièce , lorsque faire se peut. On doit choisir du chêne âgé, 
et à fil piqueté fin ; on conseille de te laisser un an ou dix-huit 
mois dans Feau avant de l'employer , pour qu'il ne se travaille 
pas.Oa ne peut admettre aucun nâsud dans le hois des polis- 
soires. 

49^2. Il faut, de temps en temps, rafraîchir le grain des p6- 
lissoires et des méulas , et leur en donner un nouveau. Pour les 
polissoires, on se sert d'un ciseau de menuisier qu'on appuie sur 
un^ pièce de hois qui se place exprès. Pour les meules de granit 
tendre , on se sert d'un crochet de fer ; et y pour les meules 
de grès 9 d'un marteau courbe à deux pannes tranchantes, 
qu^ôn nomme hachoir ^ parce qu'il sert à faiit des hachures sur 
la .meule. 

.493. Si les meules ont perdu leur rondeur, ce qui arrive 
assez fréquemment, parce qu'elles sont plus tendres dans cer- 
taines parties que dans d'autres, il faut,. après s'en être assuré, 
en les faisant tourner .et. en les approchant avec un crochet de 
fer bien fixe, les user avec le même crochet , qu'on fait avancer 
jusqu'à ce qu'il touche toute la circonférence. 

494* L'aiguiseur tàiUe des morceaux de bois pour 7 appliquer 
les pièces par une de leurs faces , afin qu'elles ne se courbent 
point lorsqu^il appuie la face opposée sur la meule. Il doit tou- 
jours avoir à côté de lui , quand il aiguise sur les meules , une 
auge pleine d'eau pour y plonger les pièces , quand il craint 
qu'elles ne se déti'empenten s'échauffant. 
. 49^* U ^^ut d^s escahelles à toutes les places , pour que l'ou- 
vrier puisse s'y asseoir; elles s'in^cUnent vers la meule. La dispo- 
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sition au jour n'est bonne qae quand l'ouvrier la en face .ou à sa 
gauche , la meule tournant en dedans , ou de haut en bas ^ par 
rapport à lui, 

496. Nicholson indique, dans son Journal de Physique p 
no III , un fait intéressant dont la connaissance peut contribuer 
au perfectionnement des aiguiseriez cr Une expérience journa- 
lière nous montre y dit-il, que la chaleur est produite oudév^ 
loppëe par le frottement. On voit les étincelles jaillir en abon--' 
dance de la circonférence dune meule sèche, à laquelle on 
applique un outil de fer on d'acier. La chaleur produite par ce 
procédé, est même telle que lacier rougit bientôt, et que les 
outils durs sont souvent détrempés et gâtés par défaut d'atten- 
tion^ à cet égard, de la part de l'ouvrier. Lorsqu'une meule 
cylindrique est plongée en partie dans un baquet d'eau, il faut 
que la rotation en soit modérée , sans quoi l'eau jaillit par l'effet 
de la force centrifuge; et^ quand ce liquide est yetsé d'en haut 
jpar stillation ,. la quantité ne suffit point k maintenir la tempé- 
rature convenable. On observe même que la pointe d'un outil 
dur, appfiquée à la meule sous une masse d'eau considérable , 
perd sa dureté si on ne la tient pas de manière que le courant 
d'eau la frappe constamment , et Ion voit jaillir des étincelles 
même sous Teau. La coutellerie fine est travaillée en Allemagne 
sur un cyUndre fait d'une espèce de poterie parficulière , qui 
remplace la pierre à aiguiser, et sur laquelle on applique , avec 
du suif , du silex pulvérisé. On prétend que l'avantage particu- 
lier de cette espèce de poterie consiste ^n ce qu'elle ne s'édiauffe 
jamais, quelque rapide que soit son mouvement. 

497* ^« Nicholson voulut vérifier ce fait; et, comme il ne 

pouvait facilement se procurer une meule en terre cuite, il lui 

substitua une meule en grès fin de Newcastle , de xo pouces de 

diamètre , et un bloc de bois de Mahogany, destiné à faire ausfi 

Des Mach. employées dans les çonstr* as 
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« 

l'office de meule ien couvrant sa surface dMibferi. ha pierpé et lè 
bloc de^boîs furent ttiontés chacun sur tin axé propre à être 
adapte à un tour très-fort. On les rendit tous deux cylindriques 
et du méiiie diamètre. On sillonna obliquëtnent la surface de la 
meule de bois, eu directions croisées pour loger Vémcri : où 
laissa là surface dte la meule de pierre datîs son ëtat naturel, et 
on plaça au-dessous un baqu!et d^eau datis lequel elle plongeait^ la 
manière ordinaire. On Temployà ainsi, et, d autre pîart, on fît 
travailler la meule de bois avec de Tëmeri et de ITiuile. L'instru- 
ment à attaquer était une lime dont on se proposait d'enlever 
toutes les dents. Les meules étaient mises en mouvement par le 
tour, et la vitesse était telle, qu'elles faisaient environ cinq 
révolutions par*secotrde, La pieiTc agissait lentement sur la lime, 
et le baquet fut bientôt vidé , avec grand inconvénient pour l'ou- 
vrier , qui était iiiondé , et ne pouvait s'en garantir qu'en ralen^ 
tissant le mouvement. La meule de bois, garnie d'émeri, pa- 
raissait avoir plus d'action. Mais, quoiqu'on eût soiu de rendre 
le frottement successif, et qu*on changeât promptemént le con- 
tact Sur toute la surface de la Kme, elle devint bientôt si chaude, 
qu'on ne pouvait plus la tenir ; et , lorsqu'on la garnissait d'un 
morceau d'étoffe , non -seulement on travaillait gauchement, 
mais elle dévînt 'finalement si chaude , que l'huife commençait 
à se décomposer et à exhdler une odeur empyreuma tique. On 
fit ensuite sécher là meule de pierre, et on essaya d'aiguiser la 
lime dans cet état. Elle devint bleue presque immédiatement, 
et finalement rouge de chaleur. On enduisit, apirès cela, de suif 
les deux meufes en appliquant une ehan(ïêlle à leur surface, 
pendant qû'eHès tbûrnaiéntj et on garnît d'émerr la meule de 
bdîs.' On appliqua eiismtfe à t^ëHe de pierre le même outil qu elle 
avait travaillé préééclemm eut, en la faisant tournertrès^vite. Le 
firûttétnent sr'^perèe^tàpeine dans les commencemeus, mais> 
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bieutât après > là zobie de soif pressa par Toatil se fondit , et la 
meule devint akrs^ très-aetive. Pendant très-long«teinps , rontil 
parut à peine dîangeir de température , et, lorsqu'il commença à 
s'ëdiaufifer^ on le rafr^tchit d'abond en l'appliquant sur une autre 
zâne de la piettré, oh le suif n'^it pas fondu. Le même effet eut 
lien en tépétaM Fexpérience avec la menle de bois. 

. i^. Ntehoi^an eya^loyaceB deux mec^ avec beaucoup de 
sueciès dads uive quantité considérable d'ouvrages. Ea il conclut 
deisdsr ez^^ences que le cylindre de terre cuite^ dont on fait 
ua^'-en Afiemagne , ne contribuait que pour très-peu de chose, 
ou peut-être pour rien à l'^fTet observé. • 

499* B arriva que la petite meidé dont on vient de parler 
l«t : miJÉe . de* côté pendant près de trois ans^ .On la fiemit ed 
cenvre an bout debe terme, eton1tx)nva<|ue le suif avait souffert 
qse^pé changement y par Taètion ^ la piefre oa par celle de 
l'airi^ ce qui la.metifait ^en état de défendre le ^s beaucoup plua 
effiisiMftiént qtf^pnmVAut. Le scdf était 4te veAu moins insiU»*. 
II est probable qae^ela neneriat pas wnwè «vec tn c^ndr» de 
tetrè cttte;<AXtltif todinârqbll^^ pfeia ia^gtie^de nettoyisr w 

surface el 4té^ la t^nMRré en S6dpK«ËMeré^^ - 

5bo. Les iriecàes âur TesqàéHës cta l^awàttle à sçc ^ ^^ 
briêation des eotfteâitt , iies kisti*ÀiiVeM tMfiJcbâii»^ ei silMonf 
dani roperatioti d*appomfef hi àigtaMlêS k^ OMid^têr; «pf odiiisent 
une'|>dus'sièr« nniiible aux duvHë^y «t qtii'lëar fatfgn^ bea»-* 
cmip^ k vue. Là wcHké d'encoin^i^^âM^ de tiobdiieà.a décMûé /. 
à M.' George Pfi&ty muè réeoihpeMè de vingè<:in<} gninéM,. 
pour tttfe espèce de^ souiQét dohîit le vfentf, chassé à travers on 
tâbe^ei»cé de fiertés Ibhgîtridin'éîfes , *tet ^ui en^braMe la menle / 
prodiïrtîUta courant iPali* assez ftirt ^è^ entrakier lé pcùasière. 
Cet appareil y tfè&^ simple y a en ootr« l'avantage de renouveler 
l'air de l'atcliçr. 
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5oj {a). Cette machine^ représentée fig.4^tS(I^l- ^^^I^)> ^t 
composée d une caisse conique en bois y dans laquelle la meute 
entre de la moitié de son diamètre environ; elle est destinée à 
recevoir la poussière qui se forme lorsqu'on émeule^ et à la 
conduire hors de Tatelier par refFét du courant d'air que produit 
un soufflet donble^ susceptible de servir à plusieurs mei:des à la 
fois. — A A roue de tour ordinaire , sur kqudOb piîse une corde 
sans fin a qui embrasse la poulie B^ montée sur l'axe de la 
meule de grès ^« Cette roùe^ qui transmet le mouvement à la 
meule j repose sur un bâtis D D : on la fait tourner au moyen 
d'une manivelle. 

.5o2. Une des extrémités de Taxe dé la roue A port€( une 
bièle coudée E^ qui^ par l'intermédiaire d'une Uge F, fait agir 
un soufflet double.^ construit et opérant de la même ma-^ 
nière qu'un soufiSet d'orgue^ c'est-^à-dire, donnant un vent ré- 
guUeivet continu. Ce soufflet est formé de deux parties distinc- 
tes > dont celle G^ inférieure ^ se nomme le 4âis(?fe<^ nourrit* 
seuTy et la partie supàieure H , le régulateur; la ;première eàt 
composée de deux flasques ', Yxmeff 6xe , et FajOftre e è mobile , 
à charnière 9 réunies par un fprt cuir cloué sur leiks bords ; 
cette darnière porte une quçue doqt reottrémité» taillée en fom^ 
cbettQ y reçoit le bout de k tige F ; die f»X percée^ au milieu ; 
d'une ùa\erp3aeê carrée , converti? d'une soupape , ouvrant en 
dedans pour permettre l'entrée de l'air fit empêcher son retour* 
La jQas<îue //est également percée d'une ouverture qui donne 
passage à Tair dans le régulateur H ^ lequel est composé de deux 
flasques réunies de la même manière que les précédentes. 

5o3. En sortant du r^ulateur^ Taîr pénètre dsins un canal 
horizontal K y qu'on peut prolonger à volonté^ mais qu'il con- 



(a) Mémoire de la société Senconragemeni de Londres^ tome 3k 
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vient d établir au-dessous du sol de l atelier. Le soufflet G étant 
ouvert par Feffet de la bièle E et de là tige F^ Ù s'y introduit 
par la soupape une certaine portion d'air qui , lorsque le souf- 
flet se ferme , paisse dans le régulateur , en traversant la sou-» 
pape de la flasque/. La répétition de ce mouvement suffit pour 
fournir un vent régulier et non -interrompu. La flasque d d 
est chargée d'un poids qui sert à comprimer l'air dans le rëgu- 
lateur, et Toblige à passer dans le canal K , d'où U se rép'and sur 
les meules 9 au moyen de tuyaux en fer-blanc N O O qui l'em- 
brassent , et sont percés de fentes longitudinales. On les voit sé- 
parément (fig. 4) ; M est une douille en cuivre , qu'on suppose 
être fixée sur le sol ^ et qui communique au canal K pai^ le 
moyen d'un petit tube dans lequel s'ajuste une des extrémités dû 
tuyau- N ; l'autre est maintenue par la pointe d'une vis, sur 
laquelle elle est mobile comme sur un pivot. Dans ce tuyau 
horizontal sont placées les deux branches verticales OO. réunies 
à leur sommet par le tube P. Le vent qui s'échappe à travers les 
fentes de ces tuyaux souffle sur la meule , et entraitne là pousr 
sière dans le canal R, qui peut être prolongé en S à travers le 
mur du bâtiaient , ou coudé , en équerre comme en T> pour 
recevoir les canaux des autres meules placées dans l'atelier. 
Cette disposition est préférable, parce quetteut le volume d^tg^, 
étant ainsi porté dans un caliàl commun ^ aura une plus grande 
force pour entraîner la poussière. — I est une soupape de suret^ 
placée sur une ouverture pratiquée dans la fiasque du régula- 
teur ; elle est maintenue par un ressort en gros fil de fer ^ et 
^'ouvre pour laisser échapper l'air superflu ^ lorsque^ par l'élé- 
vation du soufflet^ sa queue L vient appuyer sur une petite pièce 
àfi bois ; ainsi on n à pas à craindre la rupture du soufflet» Les 
tuyaux O O P 9 étant mobiles sur un pivot ^ peuvent être rappro- 
chés de la meule à mesure que son diuuètre diminue par l'usage. 
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. CHAPITRE ill. 

Fabrication dés armes h feu. 

• Canon de fusil: . * • 

5o4* i^v bâaèn dun fasil se faJmqiie de la manière suivante: 
en faitr casser du fer d échantillon en morceaux de longueor 
prescrite ^ qu'on appelle bidons , et dodt on en spude et courroie 
deax^ Tan snr l'autre^ pour en fermier une doublé maquette, qu» 
fournît deux lames égales : ensuite on roulé la lame et on la 
sonde. A Brescîa ^ et dans quelques autres fabriques ^ on forgé 
les canons au martinet ^ mais ordinairement on préfère de ks 
forger au' marteau à main. La p]:emière méthode augmente con'» 
isidérablement les produits de la fabrication ^ uuiis l'expérience a 
preufë que les rebuts sÔBt à peu. près dans le même rapport* 

5o5. Après que le canen a iété forgé èi soi»ié, il doit être 
loré.au moyen d'une machine composée lie pluineurs lanternes 
placées hemontalement et parallèlement entre elles ^ et portant 
chacune an foret ^ eUee mgrènent dans u4i pamiKfKHiibre de 
rouets verticaux portés par un «èul arbre. A l-extrémit^ de cet 
«bra-est crâe grosse lantenie hsorbsOn^Je ^i reçoit le mpuv^ 
ment d-mi kérissan vertical ^ porté, par Tarbre xnéme àù li| 
roue que Teau fait totirnér» Le foret est exactetnentfiioé atf 
centre de U lanterne^ <|ui luidonne son mouvement ^hofissotital/ 
etil passe da^s le canon de façon cpe ieursaji^as'iieient quune 
oiâne ligne; le Gadon est as^a^etti sut le banc «Le fêserie eu îlr 
a^v^^HQçe auNWant'dtt foret d'une manière uniforn^e. ' - 
^'$^6^ LQsforetâ^nldlàxùerarempés, de la forme ^l'utie p3^ 
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ramide quadrangulaire tronquée, coupant par les quatre côtes, 
arrêtés et soudés à une verge de fer qui est. aplatie à Textré- 
micé insérée dans une cavité pratiquée aii centre de la lan- 
terne. 

507- Le foreur se sert successivement de vingt-deux forets y 
dont le plus faible a i""-, i3 à sa plus grande épaisseur, et le plusr 
fort 1^-, 67* Le fi:x)ttement qu éprouve le canon au forage ré- 
chauffe beaucoup , le tourmente, et le courbe quelquefois : c'est 
pourquoi louvrièr doit avoir I attention de jeter souvent de Teau 
dessus ; ce qui empêche d'ailleurs le foret de se détremper. It 
est aussi nécessaire de graisser de temps en temps les forets^ 
avec de l'huile. 

5o8. Le fer ayant été aigri par Fopératîon précédente , 00 
recuit le canon avec du bois' blanc pour l'adoucir ; et^ lorsqu il 
a été dressé , le foreur passe <ledans trois ou quatre mhches ou 
mouches avec dps étèles , pour effacer les traits du foret , le 
polir intérieurement et lui dooner un juste calibre» Un ft)reur 
fore huit canons par jour. 

SoQ. Le canon prend sa fornïe extérieure à la meule qui est 
de grès , et qui tourne dans une auge pleiiie d'eau qui la rafraî- 
chit. Le prolongement de l'axe de cette meule s'ajuste dans le 
centre, d'une lanterne de laquelle elle reçoit son mouvemçnt; le 
mécanisme est d'ailleurs semblable à celui qui fait mouvoir le 
foret. Uémouleur se place à côté de la meule , aûn que , si elle 
vient à se briser, ce qui a lieu avec une violence extrême, il soit 
moins exposé. Il commence à blanchir le canon à la bouche, eV 
continue jusqu^à l'extrémité du tonnerre , où il réserve et régu- 
larise les pans déjà formés à la fox^ge. Un émouleur peut émoudre 
^mgt canons par jour,, quand il a une hcmne meule. 
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Phtiiiies. 

5 10. Il y a deux méthodes de construire les platines; dans 
Tiine^ qui est la plus généralement suivie, on les confectionne 
simplement à la lime et au marteau ; dans lautre, on se sert 
d'étampes. On appelle étampes , ou estampes ^ des matrices 
faites de fer et recouvertes de fortes mises d'acier trempées , 
elles ont des cavités qui ont précisément la forme que Ion veut 
donner aux diverses pièces à confectionner ; elles sont successi- 
vement assujetties avec solidité sur Fenclume, oii la percussion , 
produite par la chute d'un mouton , donne aux pièces la forme 
de leur moule» Si y comme cela arrive souvent , des pièces ont 
été forgées trop fortes de dimensions , elles forment des bavures 
qu'on enlève au ciseau ; après quof on les fait rougir de nouveau 
pour les repasser dans les matrices , dont les deux parties qui les 
composent doivent bien jointe ensemble. Ijcs pièces étant 
ainsi* étampées , on les recuit au feu de bois blanc , pour en 
adoucir le fer aigri par l'opération précédente, et on les remet à 
des limeurs qui les disposent à entrer dans <f autres moules des- 
tinés au percement des trous. 

5i I • Cette seconde .méthode donne plus de régularité au tra- 
vail , elle est plus expéditive , elle consomme un peu moins dç 
fer ; mais elle est sujette à plusieurs inconvéniens , et le nombre 
des pièces de rebut est plus considérable. 

Baïonnettes» 

5ii. La douille et la virole de la baïonnette sont de fer, et la 
lamé d'acier; chacune de ces trois parties se forge séparément , 
et un même ouvrier n'en forge que d'une espèce. On fait usage 
d etampes de dessus et de dessous pour étamper la douille ^ çon 
coude et ki lame. Leè étampes de dessous se fixent et s'ajustent 
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sur lés enclumes ; celles de dessus , appelées Châsses^ se tiennent 
d'uoe main par le manche de bois qui les traverse. 

5 1 3. La baïonnette, ëtant forgée^ passe au forage. La macbine. 
qui Sert à forer les douilles , fig- i, 2 et 3 (PI. XIX) est com- 
posée de deux jumdles qui sont placées horizontalement , et qui 
s'ajustent solidement par leurs' extrémités , du coté opposé à. 
k roue^ sur deux montans, et des autres extrémités , sur le 
«châssis qui porte l'axe de cette roue. Il y a entre ces jumelles, 
un espace dans lequel s'adapte un chariot , enclavé de chaque 
côté dans une rainure formée sur toute leur longueur. 

Sur la surface supérieure du chariot, est pratiqué un en- 
castrenient pour y recevoir la douille et l'y fixer par une fer- 
meture à charnière. La partie aplatie du foret s'emmanche exac- 
tement dans une ouverture faite dans le prolongement de l'axe, 
auquel sont adaptes un volant et une manivelle , qui fait mou- 
voir le foret qu'on introduit dans la douille, laquelle avance 
d^une manière uniforme au-devant du foret par l'effet d'un cric 
à manivelle comme la figure l'indique^ 

Dans quelques machines à forer les baïonnettes , on remplace 
le cric par une corde attachée par un bout au chariot, et de 
l'autre à un plateau de balance chargé d'un poids proportionné 
à la résistance et placé au-dessous du banc de forerie. Ce plateau 
se relève lorsque le. foret a traversé la douille par un petit cric 
adapté sur le côté de la jumelle de droite. 

5i4* On passe successivement dans la douille cinq forets 
augra^itant insensiblement d'épaisseur. Les trois premiers sont 
à quatre pans, le quatrième est à six, et le cinquième à huit. Ce 
dernier sert à polir et à donner les dimensions requises à l'in- 
térieur , ce dont, on s'assure en passant dans la douille un 
mandrin qui a un diamètre égal à-^cdui extérieur du canoa 
v«rs la bouche. L'ouvrier doit avoir Tattention d'huiler de temps 

Des Mach. employées dans les Constr^ aï 
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en temps les forets; et de jeter de Feau dessuç la douille pour 
qu'ils ne se dëtrempent pas par le frottement* Un forair fore 
cinquante-huit douilles par Jour. .*;; 

5i5. Dans les manufactures royales y soixante^piatre ouvriers . 
concourent à Ja fabrication d'un fusil de munition , garni de 
sa baïonnette. Ce fusil coûte au gouvernement 35 francs^ à peu 
prèsj il a i"**,366 de longueur; il est rond dans toute, cette 
longueur^ excepté au tonnerre, où il a cinq pans courts, ^allant» 
se perdre insensiblement vers la bouche. Le calibre intëiieur 
est o"%i75. Le poids total de Farme est de 4^*,7, 

5 16. On peut fabriquer 1300 fusils par mois dans une ma- 
nufacture oh Fon emploie 343 ouvriers, en supposant que les 
machines soient mues par des hommes. La moitié de ce nombre 
suffit > lorsque ces mêmes machines soiOLt mues par Feau ou par 
d'autres moteurs. 

CHAPITRE IV. 

Fabrication des canons. : . . 

517. L)aivs ce chapitre > comme dans les précëdens^ nous 
ne décrirons que les procèdes mécaniques., c'est-à-dire, ceux 
qui sont relatifs à Fusage des machines; les autres procédés^ 
quoique très-importans par eux-^mémes , ne seront indiqués que 
sommairement. Tout ce qui est relatif à la Otbrication des ' car 
nous se trouve détaillé avec beaucoup de clarté et de méthode 
dans un très-*bon ouvrage dé Monge , intitulé : Description de 
Vart dêfabriifuerdes oanor^iGest dans cet ouvrage tque. nous 
avons puisé la plupart des notions contenues dans le- présent 
chapitre. On trouve dès détails utiles dans Fouyrage deM. Cbarlês 
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Darteiriy sur les procédés en us âge. dans les fonderies pour la 
fabrication des bouches a feu d'artillerie. 

5 18. Le fer forge, par âa ténacité et sa légèreté, est de tous 
les métaux celui qui' serait le plus propre à la confection des 
bouches à feu ; c est lé fer forgé qu'on emploie pour tous les 
canons de fusils, et où s'en est servi long-temps pour les grosses 
pièces d artillerie; mais la dépense considérable qu'exigeait cette 
fabrication a fait adopter de préférence le fer coulé pour les 
grosses pièces de rempart et de marine, et le bronze pour 
les pièces de campagne. On suit pour les unes et pour le^ 
autres à peu près les mêmes procédés. 

519; A l'égard des canons de fonte, îl est utile de s'assurer 
d avance si la ténacité de la fonte qu'on veut employer est suf-» 
fîsante. Pour cela, on fait couler un lingot de trois pouces carrés 
de bord, sur quinze à dix-huit pouces de longueur; ce lingot 
s'introduit, par une de ses extrémités, dans une botte de fonte 
scellée dans un mur solide , et qui présente daUjS son intérieur 
un point d*appui sur lequel repose le lingot; on fixe à l'autre 
extrémité un levier de fer forgé , retenu ait lingot par une b^idé 
de fer, et portant à six pieds six pouces de distance du point 
d'appui un plateau de balance; enfin, on charge ce plateau de 
poids successifs, jusqu'à ce que la charge détermine la rup-« 
ture du lingot. Si le bareau peut supporter i5oo livres avant 
de se rompre, îâ fonte a alésez de ténacité pouir être em- 
ployée k la confection des pièces d'artillerie. 

Sîîo. La construction d'un canon consiste en quatre opié- 
rations principales : I^ le moulage; a*, le coulage; 3"". le forage; 
4*. le percement de la lumière. 

Moulage. 
,521. Il y a deux sortes de moulage, le moulage en terre et 
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le moulage en sable. Lé premier a ëte pendant long-tempt 
exclusîyement emplpyë; le second ayant ëte reconnu plus 
prompt^ plus ëcônomique et plus régulier, a ëtë, depuis quel- 
ques années , adopte dans un grand nombre de fonderies. 

5^2. Le moulage en terre exige k confection d'autant de 
moules qiie de canons à couler, ^au lieu que, par le moulage 
en sable , un seul modèle ou moule sert pour une infinité de 
pièces de même calibre. 

5a 3. Le moulage en terre a deux parties très-^tinctes ; 
la confection du modèle et celle d|u moule. Pour faire k 
modèle, on prend un axe de bois léger, bien dresse, et dont 
la grosseur diminue uniformément d un bout à lautre; il est 
mobile sixr deux tourillons portés sur deux chevalets. Un des 
tourillons est garni d'une manivelle. On garnit toute l'étendue 
de cet axe, appelé trousseau, d'une natte'de foin cordé, qu'on 
enveloppe en faisant tourner la manivelle; on y applique dessus 
. plusieurs couches successives d'aigle pétrie avec du crottin de 
cheval. On a soin de faire sécher, ces couches les unes après 
les autres, en faisant tourner le modèle sur un feu de char- 
Lon; on donne enfin au modèle la forme exacte du canon , ^u 
moyen d'une planche découpée suivant le profil de la pièce, et 
qui , étant présentée à une distance convenable, enlève toute la 
terre molle qui excède le profil. 

Les anses et les tourillons du canon doivent être modelés i 
part ; ces modèles sont ordinairement faits en bois, et on les 
adapte au grand modèle de la pièce. 

5!i4« I^^ moule se fait -sur le modèle, de la çianière suivante : 
On l'enduit d'abord dune couche de cendre lessivée, puis on 
étend une première couche de terre argileuse très -.délayée. 
Quand cette couche est sèche, on en met successivement trois 
autres d'une terre plus épaisse, puis oh garnit tout le moule de 
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bandes de fer, recraisëes par des frettes à charnières. Enfin, on 
recouvre le tout de plusieurs couches de terre , qui ne se met«« 
tent chacune que quand- la prëcëdente est sèche. 

$25. Le moule fîni^ on le soulève au moyen d'une grue, et 
on le laisse reposer sur un chariot qui lui présente troi^ points 
d'appui. Le moule mis sur le chariot, on chasse par le petit 
bout le trousseau, qui se dégage facilement; on retire la natte, 
la terre qui lajcouvrait s éboule, les modèles des tourillons et 
des anses tombent sur la terre éboulée, et on retire le tout de 
Vintérieur du moule. On fait ensuite sécher le moule, on répare 
les gerçures et autres défectuosités par qn enduit d argile, et 
enfin , on étend une couche de charbon de bois pilé très-fin et 
délayé dans une eau légèrement argileuse. 

5a6. Le moule étant fini, on le descend dans une fosse 
creusée en avant du fourneau, on remplit la fosse de terre 
sèche , qu'on bat tout autour, et il est aiosi disposé à recevoir le 
métal qui doit remplir son intérieur. 

5^'j. Le moulage en sable est plus simple et plus expéditif. 
Le modèle de la pièce de canon est en cuivre ou en fer; il est 
divisé en tronçons. Chaque tronçon a une caisse particulière de 
fer coulé, à peu près de même hauteur que lui , et composée de 
deux pièces qui s unissent dans le sens de sa longueur, et que 
Ton serre Fun contre lautre avec des boulons à clavettes. Le 
. tronçon se place au centre de la caisse , dont les intervalles sont 
remplis de sable mêlé d argile; ce sable est battu et pressé par 
couches successives. 

628. Quand le sable a pris exactement la forme du tronçon, 
le moule est fini; on retire le tronçon , et, après avoir fait sécher 
Imtérieur de ce moule, on lenduit dune couche de charbon 
délayée. On voit aiusi que le moule entier est composé de 
plusieurs parties, quon descend par ordre dans la fosse, qu'on 
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monte les unes sur les autres , et qu on lie entre elles par des 

boulons à clayettes. Le moule, dans cet ëtat^ est prêt à recevoir 

le mëtaL 

Coulage* 

529. •Les pièces de gros calibre exigent dix à douze milliers 
de fonte. Quelquefois cette matière est en fusion dans* divers 
fourneau^ ; des rigoles partent de chacun deux , et toutes se 
dirigent vers la bouché du moule enterré qui doit recevoir le 
mëtal. 'Nous n'entrerons point dans les détails de fusion ; nous 
dirons seulement que^ lorsque cette fusion est complète , et que 
le métal est tel qu'il doit être pour couler dans le moule, ort 
perce avec un ringard le trou du creuset, qui nest boilché 
qu'avec un tampon de terre, et le métal s'écoule dans la ri- 
gole; on traverse cette rigole par une pelle, qui, plongeant 
un peu dans le ruisseau de métal, arrête les scories qui flottent 
à la surface, et ne laisse passer que le métal pur dans le fond 
de la rigole. Enfin, quand le moule est plein, on arrête l'é- 
coulement en enfonçant la pelle qui ferme la rigole. La coulée 
faite, on laisse le moulé en place dix ou douze heures, pour lui 
donner le temps de se refroidir , et de pouvoir être transporté 
sans que la pièce soit exposée à s'altérer; ensuite on la retire 
de la fosse, on désassemble toutes les parties de l'étui, on 
dépouille la pièce du sable qui lui adhère, et elle est en état 
d'être portée à la forerie. 

530. Ce transport s'effectue au moyen de grues tournantes et 
de chariots-treuils. Les grues tournantes, dont les parties peu- 
vent varier indifféremment au gré des constructeurs, et sui- 
vant Texigence des localités, ne sont, la plupart, qu'un grand 
triangle rectiligne , dont un des côtés, étant vertical, sert daxe 
de rotation; le second, horizontal , porte le point de stxspensiori 
à son extrémité; le troisième enfin soutient le second et le cou- 
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solide. Ce triangle est quelquefois garni de moïses horizontales^ 
qui augmentent sa solidité. Le point de suspension est formé 
par une simple poulie ou par un moufle; la corde ^ qui passe sur 
cette poulie ou sur ce moufle y correspond à un treuil sur lequel 
«lie s'enroule. Ce treuil est mû moyennant une roue à cbeyille^ 
ou hien moyennant un engrenage. 

53 1. La fig. I (PL XX) représente une des grues en usage 
dans les fonderies. — a a arbre ^ ou axe tournant ^ terminé par 
deux pivots de fer by ç. Le premier b entre dans une crapau- 
dine de cuivre^ scellée dans la maçonnerie^ et le second c entre 
dans un collet également de cuivre et fixé dans une poutre ; par 
ce moyen y la grue peut tourner horizontalement avec facilité. 
Le bras horizontal d e porte deux poulies qui règlent la direction 
du câble m m m y qui , d'un côtéi s'enveloppe sur le treuil/*, et 
de l'autre, supporte le fardeau à élever. Le treuil/* porte une 
roue métallique dentée g , qui engrène avec la lanterne h ; Taxe 
de celte lanterne porte la roue à cheville l sur laquelle le mo- 
teur agit immédiatement. Des m oises horizontales pppp ser-^ 
vent à lier l'arbre a avec les deux pièces ^ et r; la première, 
placée obliquement, consolide le bras horizontal de;\^ seconde 
soutient le treuil /et l'axe commun à lalanterne h et à la. roue 
à cheville /. . 

532. Le treuil des grues est ordinairement garni d'une roue 
à crémaillère, c'est-à-dire > à deiits de scie , et d'un cliquet , le* 
quel , par son propre poids, est obligé de passer sur chacune de 
ces dents. Par ce moyen , trop connu pour qu'il soit nécessaire 
d'en donner la figure dans les planches, le treuil peut librement 
tourner dans un sens, mais le cliquet l'empêche de tourner en 
sens contraire; on prévient ainsi, en partie, les dangereuses 
suites qui accompagnent la chute du corps qu'on élève lorsque 
la corde casse ; et d'ailleurs ce mécanisme donne le moyen de 
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pouvoir laisser suspenda le corps soulevé ^ et de pouvoir alors 

tourner Kbremeut la grue. 

533. Les grues toomantes des fonderies ont uti autre etn- 
ploi indépendamment de celui que nous venons d'indiquer. 
On y suspend quelquefois une grande marmite remplie de mé- 
tal liquide^ pour la transporter^ au moyen de la grue , au-dessus' 
des moules que Ton veut remplir» 

534* A <iet effet , on place d'alK>rd cette marmite sous la 
coulée du fourneau ^ on la remplit de bûches ardentes quon y 
liasse séjourner jusqu'au moment du coulage. Alors on déblaie 
a^ec <:élérité la marmite des bûcbes^ pn l'attache au crochet.de 
la grue ; et, dès qu elle ^$t remplie de métal ^ oa la transporte au- 
dessus des moules ^ et on verse le métal^ Pour faciliter ce verse- 
ment p le h9ut de la chàbdièrp esjt lenvironné d'un cercle en fer , 
lequel porte deux branches de fer qui^ à leur extrémité^ sont 
travei^sées par un br^s die levier; les ouvriers agissent sur ces 
bras , et font tourner la marmite jsur .deux crochets supportés 
par l'anse qiii la soijitientt Nou$ avons dopné la figure de cette 
marmite dans le Traité dfi h Composition des Machines 

535^ Les grues tournantes ne peuvent transporter les far- 
deaux qu'à lime jpetite^ distance ; s'il est nécessaire de leur en 
faire parcourir une plu5 grande ^ alors il faut les livrer à un cha- 
riot^treuil , Août on voit une représentation fig. 2 ( PU XX ). Ce 
ehariot est g^ni de deux treu.il3; lun, marqué a, sert à sus- 
pendre le fardeau ; le second <6 met ep mouvement le chariot , 
lequel est soutenu par quatre rouleaw^ c c dont on ne voit ici 
que les deux antérieurs ;^ ces roule^q^ se meuvent le long de 
deux poutres jumelles dd- 

536. Le treuil a est mis en mouvement par la roue à che- 
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\iUe/^ à Taxe de laquelle est adaptée la lanterne h qui engrène, 
avec la roae dentée i\ adaptée au treuil même. • 

Lie treuil b fait atanoer le chariot y et le poids suspendu, au 
moyen de la corde^ j^ qui ^d un côté , s'enveloppe sur ce treuil , 
et de lautre est attachée à un point fixe placé à un certain éloi^ 
gnement dans la direction du chemin que le chariot doit par- - 
courir. 

Les autres parties du chaviot ne sont autre chose que des 
pièces de charpente qui servent à le consolider, et que Ton peut 
disposer de différentes manières suivant l#s localités* 

537. Le chariot* treuil saisit le fardeau dans le lieu où il est 
déposé par la grue ; il l'élève verticalement à la hauteur conve- 

"nable par Faction du treuil a et de l'engrenage qui eu dépend ; 
ensuite il lui fait parcourir horizontalement un espace plus ou 
moins long , et enfin le place sur les hancs de la forerie. 

Forage. 

538. Anciennement on coulait les canons creux , mais l'expé- 
rience ayant fait connattre que cette méthode donnait lieu à des 
soufflures dans l'intérieur des pièces, qui les rendaient défec- 
tueuses^ on Ta entièrement abandonnée; on coule maintenant les, 
canons pleins^ et on les fore ensuite* 

539. Il y a deux méthodes de forer les canons; la première, 
fig. 3 (PL XX), est de placer le canon verticalement dans un 
coulisseau, la bouche en bas; d'adapter l'aliésoir à une barre 
verticale, qui sert daxe à un manège que deux chevaux font 
tourner. Le poids du canon le fait descendre sur l'aliésoir à me- 
sure que le travail avance. Dans le cas que la pression produite 
par son poids soit trop forte, on la modifie par un contre-poids. 
Par cette méthode, que Fou a généralement abandonnée , lame 
de la pièce était sujette à se décentrer^ et on a préféré de placer 

Des Mach. employées dans las constr. s4 
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les canons horizontalement^ et de les faire tourner eux-mêmes ^ 
au lieu de faire tourner les forets. Par ce procédé , il est facile 
de percer le canon suivant son axe y et Ton est assuré que 1 ame 
est bien centrée quand on voit que la tige du foret ne participe 
pas au mouvement de la pièce; tandis que si , au contraire ^ c est 
le foret qui tourne y et si la direction qu'on lui donne ne coïn- 
cide pas parfaitement avec celle de l'axe de la pièce ^ lame ne se 
trouve pas au centre. 

540. La fig. 3 ( PI. XX ) représente une forerie verticale. Le 
canon a est placé dan» le châssis b h mobile y le long des cou- 
lisses ce ce. Deux palans xxarjr sont amarrés à la traverse su- 
périeure du châssis 9 le câble de chacun d'eux s'enveloppe sur le 
treuil d garni des roues dentées e e , lesquelles engrènent dans 
les lanternes/// Taxe de ces lanternes porte les roues à chevilles 
g g qui reçoivent immédiatement l'action des hommes moteurs* 
La barre de fer h h repose sur la crapaudine en cuivre m, et 
porte le foret. Cette barre porte les leviers du manège pp et\e 
petit 'seau q destiné à recevoir la limaille qui tombe de la 
pièce. 

541* Ordinairement on ne remonte le canon que pour le 
dégager du foret ; car la pression nécessaire à celui-ci est produite 
par le poids du canon , qui n'est retenu dans sa chute que par le 
foret et par le frottement des parties de la machine. Cette ma- 
chine ^ outre les inconvéniens que nous avons déjà signalés^ a 
celui d^exiger un travail et un temps considérable pour monter 
le canon et le mettre en place. 

Forerie horizontale^ PU XXI ^ %• '- 

542. Une forerie horizontale peut être mue par une machine 
à vapeur, par une roue hydraulique, ou par tout autre récepteur. 
La pièce de canon a est soutenue par des coussinets de cuivre y, 
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placés dans les deux supports à coulisse b et c ; les coussinets 
ont des feuiUures qui entrent dans les coulisses mënagées dans 
ces supports. Le coussinet supérieur peut s'enlever en ôtant 
la barve d qui le comprime^ avec des vis et écrous. Par ce 
moyen , ta pièce peut tourner librement dans ces coussinets , 
mais ne peut avoir aucun mouvement latéral. Le canon est fixé 
à Taxe// par un manchon ou anneau de fer g. L*axe// porte 
une roue dentée qui reçoit le mouvement au moyen d'un pignoù 
fixé sur Taxe de la roue hydraulique z. 

543. Tandis que le canon tourne , le forêt placé sur un cha- 
riot s^avance. — y indique la tige du foret qui' est fixée dans les 
montans du chariot m m, et dont la partie supérieure p p reçoit 
le mouvement au moyen d'un pignon q adapté à l'axe d'une 
grande roue r; une corde entoure cette roue, et aboutit au 
secteur s du levier t : ce levier porte un poids x qui , par sa 
pression , tend à faire baisser le bras / du levier, k faire tourner 
la roue r, et à faire avancer la tige du foret par l'action dti fï^ 
gnon (f. 

544» Lorsqu'on veut retirer le foret , on fait fotimer le treuil 
K au moyen d^une manivelle, et on fait monter le bras du le-- 
vier /; un cliquet empêche ie treuil R de tourner dans un autre 
sens. Alors la roue r se trouve libre, et un homme, agissant 
sur les parties saillantes 1 2 3 , Id hit tourner avec facilité d'ans 
le sens convenable , pour que le foret soit oMigé de i*eculer. 

545. D est bon de remarquer que, pour rendre la pression du 
foret dans la pièce constamment égale , il faudrait que l'extré- 
mité du levier t fût garnie d un arc de cercle. 

Il existe des foreries horizontales, oii la tige du foret est sou- 
tenue entièrement par un banc fort solide, dans lequel se trouve 
une entaille où dtle €St insérée , et qui ne lui pei'met ûi de délier 
ni de fléchir. Daos quelques autireâ, le foret est soutenu par 
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un certain nombre de supports places à de petites distances Tun de 

rautre^etalignësavecprécision.Cettemëthodemërited'étresuivie. 

546. Lorsqu'on a un moteur vigoureux à sa disposition^ la 
même machine fore à la fois trois ou quatre pièces. L'^ippareil 
pour chaque pièce est le même que celui que nous venons 
Ae décrire^ La communication entre ces appareils se fait par 
des roues dentées qui engrènent les unes dans les autres. Dans 
chacun des appareils^ qui sont parallèles entre eux^ l^unioil du 
canon à Taxe qui le met en mouvement se fait par Fintermé- 
diaire d'un manchon de fer coule > portant un trou carré de 
même grosseur que l'extrémité de l'axe ^ et que l'extrémité 
d'un carré qui fait corps avec la culasse du canon même; le 
manchon embrasse en même temps ces deux carrés , de manière 
que la roue ne peut tourner sans communiquer son mouvement 
de rotation au canqp correspondant. 

547. Avant de forer un canon on coupe la masselotte. On 
.nomme ainsi un cylindre siirabondant qui surmonte la tulipe, 
ou partie antérieure du canon. Pour couper cette masselotte y 
on dispose un levier de fer mobile dans un plan perpendiculaire 
à l'axe de la pièce , autour d'un boulon fixé dans le collet d qui 
porte la tulipes Dans ce levier est une mortaise qui reçoit une 
lame d'acier taillée en biseau, et assujettie par un coin de fer. * 
La mortaise est placée de manière qu'en faisant tournjer le levier 
autour de son boulon, la courbe que parcourt le taillant passe 
par l'axe de la pièce; par là, il se présente toujours de la ma- 
.nière convenable pour entamer le isiétal à quelque profondeur 

que Tentaille soit poussée. 

548. Lorsque la masselotte est coupée, on procède au forage. 
A cet effet, on présente au canon , pendant qu'il tourne , un 
foret qui est porté par une tige de fer, assez grosse pour résister 
à la torsion 9 assez longue pçur pénétrer jusqu'au fond de l'anus 
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da canon , et placée exactement dans I4 direction de Taxe de 
la pièce. 

549- I^c foret est compose de trois taillans; le premier est 
taillé en langue-de-carpe, il ouvre le trou d^environ un déci- 
mètre de diamètre; derrière ce taillant est une mortaise, dans 
laquelle on introduit en travers une lame ou barreau d acier, 
qui coupe de part et d'autre en avant, et qui augmente d'envi- 
ron un centimètre l'ouverture faite par la langue -de -carpe; 
enfin , derrière cette lame se trouve une autre mortaise d'équerre 
sur la première, et qui reçoit une autre lame qui coupe de 
même en avant, et qui porte la pièce à son calibre. Ces deux 
lames ne doivent point être tellement assujetties dans leurs mor- 
taises, qu'elles ne puissent glisser; car, si elles étaient absolu- 
ment fixes, il pourrait arriver qu'une seule des extrémités cou- 
perait , et il faut qu'elles travaillent toutes *les deux. Il ne faut 
pas non plus qu'elles soient assez libres pour éprouver des sauts. 
Lorsqu'on commence à forer un canon , on place la pointe de 
la latigue-de-carpe du foret exactement dans le centre de la 
pièce. Pour bien centrer le foret, on place sur le banc de fo- 
rerie, et en travers, une pièCfe de bois qui doit porter la tige 
du foret tout près du canon , et un peu au-dessous du centre ; 
puis, au moyen de deux coins que l'on introduit en travers 
entre celte pièce de bois et la tige, on la soulève jusqu'à ce que 
la pointe du foret corresponde bien au centre de la pièce , alors 
on presse le foret , et on fait tourner le canon. Si pendant 
que le canon tourne le foret prend du mouvement, c'est une 
preuve qu'il n'est pas au centre de la pièce; s'il faut l'élever, 
on cbasse les deux coins à coups de marteau; s^il faut le porter 
de côté, on frappe le coin qui est du côté opposé. On opère 
ainsi jusqu'à ce que le canon ne communique aucun mouve- 
ment au foret ; on est ainsi assuré qu'il est au centre. 
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55o. La Tangue-de-icarpe fait d abord son trou; puis, lors- 
quelle a pénétré de quatre à cinq centimètres, la première lame 
commence à mordre, augmente Fouverture; la deuxième lame 
mord ensuite, augmente encore Touyerture, et met la pièce de 
calibre, à un millimètre près, que Ton réserve pour l'allésoir. 

55c. Il arrive quelquefois, pendant le forage, que la limaille 
s'engage. Dans ce cas on la dégage, si Ton peut, au moyen d une 
tringle de fer portant un crochet ; et, si ce moyen est insuffisant , 
on retire le foret. 

552^ La vitesse de rotation du canon sur le banc de forerie • 
est ordinairement réglée de manière qu'il fasse quatre tours et 
demi ou cinq tours par minute, si c'est une pièce de trente-six, 
et sept tours pour une pièce de quatre. 

553. L action du foret laissé dans l'intérieur de Tâme des 
redans qu'on détruit au moyen d'une lame plate que l'on appelle 
pièce de fond y qu'on fait agir après le foret. Cette lame est 
carrée par le bout, et arrondie par les angles; elle est fixée 
avec des vis sur le bout d'une barre qui est demi - circulaire. 
Elle coupe successivement tous les redans, et elle enfonce l'âme 
de la pièce jusqu'à l'extrémité du trou conique formé par la 
pointe de la langue-de-carpe. 

554- Le forage est terminé par l'allésoir. On appelle ainsi 
une pièce demi-cylindrique, sur laquelle on fixe, avec des vis, 
une lame d'acier à biseau , et dont le tranchant est dans le sens 
de la longueur de l'âme. On donne à cette lame la saillie néces- 
saire pour que la pièce soit exactement de calibre , au moyen 
dé petites lames ou calles de tôle de diverses épaisseurs , que Ton 
place entre le dos du taillant et un arrêt porté par la monture. 

555. Dans les fonderies où l'on pratique le mioulage en terre, 
on est obligé de mettre sur le tour, et de tourner en dehors les 
pièces, même celles de fer coulé, -afin de réparer tous les dé- 
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fauts qu entraîne celle espèce de moulage. Quand on moule en 
sahle , cette opération devient inutile à 1 égard des pièces de 
fer coulé , et elle n'est pas indispensable pour celles en bronze. 

556. On tourne une pièce de canon en la plaçant sur deux 
collets, comme dans une forerie; une roue hydraulique ou un 
autre récepteur quelconque lui communique le mouvement 
de rotation sur son axe. Alors le tourneur fait approcher Voutil 
taillant , qui est souvent placé sur un chariot de fer que Ton 
fait avancer lentement , au moyen d'une vis , et il enlève avec 
cet outil tout ce qui excède les dimensions exigées. ' 

557. On voit fig. ti (PL XXI), la coupe d'un canon placé 
sur un tour entre deux pointes, et mis en mouvement par une 
manivelle a et une corde sans un bb, qui passe sur la poulie c 
qui environne la pièce de canon d. 

Une des traverses du support de la roue a est traversée par 
une vis /, dont l'office est de donner à la corde sans fin la ten- 
sion convenable. 

558. m m sont deux jumelles fixées sur la traverse n n; elles 
ont intérieurement une coulisse pour recevoir les tenons p des 
deux poupées. Par cette disposition , les poupées peuvent glisser 
sur les jumelles. 

559. g est un support en fer sur lequel on appuie l'outil, 
dont on se sert pour tourner la pièce. Ce support est composé 
d'un montant , qu'on fixe sur une large plaque, qui, d'un c6té, 
se termine en fourchette, dans laquelle on adapte la vis q y 
garnie d'un éctou à sa partie supérieure qui s'adapte sur la 
plaque, et d'une traverse à sa partie inférieure qui s'adapte 
sous les jumelles m m. Par ce moyen, on peut faire mouvoir le 
support le long des jumelles, et on le fixe en serrant la vis pp. 

560. Quand on veut poser une pièce sur le tour, on passe 
autour d'elle la poulie c, que l'on fixe par des vis de pression. 
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On adapte la corde sans fin dans sa gorge; on introduit un 
tampon de bois dans la bouche de la pièce ; on adapte celle-ci 
entre les pointes des poupëes^ que Ton arrête en chassant les 
coins qui se trouvent à lextrémitë de leurs tenons. Après cela^ 
on tend la corde sans fin en tournant la vis /y on fixe le support 
g^ 9 et on met en mouvement la roue a. La pièce étant tournée 
dans toute sa longueur , à l'exception de Tendroit en dedans 
de la poulie^ on place celle-ci dans un autre endroit^ ayant 
la précaution d'adapter de petites calles de bois entre la vis et 
la pièce^ et l'on achève la partie qui était cachée par la poulie. 

Percement de la lumière. 

56 1^ Le canon ayant été foré et tourné ^ il ne reste plus qu'à 
percer la lumière , c'est-à-dire, le trou par lequel le feu se com- 
munique de l'amorce à la poudre de la charge. 

502. Ce perc0tnent se fait, en général , de la manière suivante : 
On couche le canon sur des chantiers disposés de manière que 
l'axe soit horizontal, et que la ligne qui passe par les centres des 
deux tourillons soit d aplomb, puis le foret placé horizontale* 
ment , et suivaqt la direction convenable , est mis en mouve- 
ment, par un archet, tandis qu'un cric, ou une vis, le pousse 
dans le s^Qs de la loogueur, à mesure que le forage de la lumière 
avance. 

5fi3f II est nécessaire .de remarquer que, dans les pièces de 
bronze, il faut que le trou de la lumière soit environné d'une 
espèce de tuyau de cuivre pur, appelé grain; car, sans cette 
précaution, eu peu de temps la lumière s'agrandirait de telle 
sorte, que la pièce serait hors de service. 

. 564- I^ grain doit être forgé froid , ensuite il faut donner à 
sa surface extérieure la forme de vis. On perce dans la pièce un 
trou d'un diamètre égal à celui du filet de cette vb, ensuite on 
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y taraude un ëcrou de même pas^ et dans lequel on fait entrer 
le. grain à force et à refus ; enfin ^ on perce la lumière dans cette 
pièce de cuivre. 

565. Les fig. 3 et 4 ( PL XXi) représentent une machine pour 
percer la lumière d'une pièce de canon. La pièce est placée sui" 
un banc aay garni de deux supports b et Cy mobiles entre 
deux jumelles. Ces supports ont des tenons qui dépassent in- 
férieurement les jamettes y et sont retenus par des coins. Le 
foret XX est mu par un archet zy il est poussé ea avant par 
la yisjTy et soutenu par trois moutans rrr. Le support de lar** 
chét peut être élevé et abaissé suivant le calibre des pièces y au 
moyen de coins qu'on place dans les interysjles ssSy ^ qu'on 
poussé «t retire suivant le beàoin* 

. 566. La fig 5 ( PI. XXI ) représente une machiiie poiir la 
pose^des crains aux pièces de bronze. Le banc sur lequel repose 
la pièce est formé par deux sommiers parallèles et deux tra- 
verses qui servent de support à la pièce. D'un o6té de ce banc 
^st le châssis que Ton voit dans la figure > et qui eat composé 
de la travei^se .bby des deux %iontans ce y du .chapeau ou tra- 
verse supérieure ddy des jambes de force e^y et eiïfin de 
la pièce horizontale mm; .une .vis xx traverse les deux pièces 
dd %i mm; I extrémité supérieure de cette vis est garnie de 
quatre chevilles ou leviers, et rextrénpité infériei^re appuie sur 
la partie supérieure d'uA vilebrequin jy lequel est ^arni à sa 
partie inférieure d'un foret. 

567. Lorsqu'on veut faire usage decetle n^achiue, on couchic 
la pièce sur le banc, on la dispose de manière que son axe et 
celui des tourillons soient de niveau. Un ouvrier tourne le 
vilebrequin y y et un autre la vis Xy ppor faire ayancer dain; 
le métal le foret adapté au vilebrequin. 

Des Maclu employées dans les constr. 2 5 
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CHAPITRE V- 

Fabrication de la poudre- h canon. 

568. JLa poudre à canon est^ comme on le sait, composée 
d*un mélange de salpêtre, de charbon et de soufre. La propor- 
tion de ces trois matières varie dans les diverses fabriques ; 
celle adoptée communément pour la poudre à canon est de 
o,75o de salpêtre, o,ia5 de charbon, et o,i25 de soufre. 

569. Le salpêtre , ou nitrate de potasse , se trouve dans les 
démolitions des anciens bâtimens formés de matières calcaires , 
qui ont été , pendant long-temps , habités par les hommes ou 
par les animaux, dans les craies, les plâtres, les tufs, etc.; les 
sols des écuries , des étables, des colombiers , des bergeries, en 
fournissent abondamment. Il se présente , à la surface des mu- 
railles calcaires , cristallisé en ^tites aiguilles. U existe aussi 
quelques mines naturelles de salpêtre, dont ou n'est pas encore 
parvenu à tirer un parti avantageux. 

570. Lorsque l^on a des matériaux salpêtres à exploiter , il 
faut d'abord les piler ou les écraser. Cette opération se fait de deux 
manières, où à bras, ou mécaniquement. La première manière 
consiste simplement à les écraser sur des aires pavées, avec des 
battes , ou espèces de masses de bois , armées de gros clous. On 
les passe ensuite à la claie, pour en séparer les morceaux qui 
auraient pu échapper à la batte; pour cela, on jette par pelle- 
tées les plâtras battùa sur une claie d'osier, convenablement 
jserrée , de deux mètres eiiviron de hauteur , sur environ trois 
mètres de largeur. La claie est placée de manière à être un peu 
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inclinée du côte opposé à l'ouvrier qui jette les matériaux 
dessus. 

57 1. La seconde méthode produit une notable économie sur 
la main d œuvre, et exempte les salpétriers d'un travail pénible. 
Elle est en usage en Touraine. Les fig. 3 et 4 ( PL. III ) repré- 
sentent la machine qu'on y emploie pour broyer les plâtras. 

572. Un arbre vertical a est terminé, dans sa partie infé- 
rieure, par uil cône b garni de clous à têtes saillantes. Immé- 
diatement ^u-dessus de cette partie conique de l'arbre, sont ap- 
pliquées obliquement, sur sa surface circulaire, et à égale 
distance l'une de l'autre , des lames de fer c c de 7 mil., environ, 
d'épaisseur, qui y sont fixées par leurs extrémités^ et qui sont 
recourbées. 

573. L'arbre traverse perpendiculairement une forte, pièce 
de bois d dans laquelle il se meut sur un pivot; cette pièce est 
percée à jour et solidement fixée , de manière cependant à 
pouvoir être remontée à volonté ; elle est armée de clous cor- 
respondans à ceux 'de la partie conique b. Sa partie supérieure/ 
s'évase vers le haut ; elle est aussi garnie de lames de fer g qui 
correspondent à celles c c de l'arbre , mais posées dans une di- 
rection verticale. — La trémie h h sert à rintroduction des plâtras. 

574* Cette machine est mise en mouvement par un cheval qui 
agit sur le bras de levier x x. Les plâtras commencent à se briser 
par l'action des lames g^ et c c , et ils achèvent d'être broyés. dans, 
la partie inférieure, très -resserrée, garnie de clous. La ma-, 
tièré broyée tombe ensuite dans une ouverture pratiquée sous 
la machine , qcd correspond à un caveau. 

575. La pulvérisation des plâtras pourrait aussi s'opérer par 
de pesantes meules verticales tournantes, à peu près semblables 
à celles que nous avons décrites dans le premier livre (100), et 
qui sont représentées fig. 5 et 6 (PI. II). « 
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576. Les plâtras puhérisës doivent être lefisîvëft : on se sert à 
cet effet de caisses de bois de chêne ^ en forme de trémie allon- 
gëe^ percées snr tonte la longuenr d'une des faces latérales , h 
peu de distance éa fond. Les trous^ garnis de bouchons, s'oi»^ 
ymt et se ferment à yolonté. Le fond est incliné vers la paroi 
percée. Un crible , formé par une planche percée de trous , est 
placé obliquement au « dessus des trous de la paroi dont nous 
venons de parler, et une claie dWer recouvre le (ïrible. 

577. On remplit ces caisses de plâtras puhérisés; on verse 
de l'eau dessus en quantité suffisante pour qu elle excède de 8 
ou 10 milUmètres. la surface de la matière; on laisse séjourner 
l'eau assez long-temps pour qu'elle ait pu dissoudre toutes les 
substances salines, alors on donne issue à la liqueur en ôtant les 
bouchons de la caisse. Cette liqueur salée contient non-seulement 
du nitrate de potasse , mais d'autres sels dont il faut isoler le 
premier. Cette séparation s'effectue en mêlant avec cette liqueur 
des cendres ou bien de la potasse du commerce. Lorsque ce mé* 
lange a produit son effet , on fait écouler la liqueur , que Ton 
versq dans des chaudières pour faire cristalliser le salpêtre. Cette 
cristallisati<m s'obtient par plusieurs ébullitions et refroiiUsse- 
mens successifs. Le nitrate de potasse exige pour sa dissolu- 
tion , quatre fois son poids d'eau à froid , tandis qu'il se fond 
complètement à chaud dans la cinquième partie de son poids 
d'eau. C'est cette différence de dissolubilité qui donne le moyen 
d'obtenir la cristallisation recherchée. 

578. Le salpêtre obtenu par les procédés que nous venons 
d'indiquer n'a pas encore la pureté néeesi^ire pour être employé 
à la fabrication de la poudre. On lui fait donc subir une dernière 
préparation, nommée raffinage, qui consiste à le faire dissoudre 
dans l'eau pure , et cristalliser deux fois. 

579. La préparation et le raffinage du salpêtre se trouvent 
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durits, «rec tous Ie$ détails diéaira))lef , daot le bel oovra^ de 
MM. Bmi^ etRiCfault, intitulé : Trmié de l'Atê de fubtiquef 
la poudre à canon. 

58o. ]je charbon qa'm. préfère, poiirla fabricatÎDii de la 
poudre , est o^i fail «tm les bois de peiqilier, de bQrdaioe,^ 
de tilleul (m de sauW. Iiie.<^b«n dfit^lTe fAilviérMé et taetiâA 
tétant d'étfe emplpjf df^PS-Je «^n^posîliw de la poodrç. Q» a 
lecdQDu -qu'il ëtait tFèfrrdangerfftij; de te polvénser k seo , et ^'ii 
s'eaflatnnnait s^m^enlD^iMepleii^eKt durant l'ofiÎFatien, psaiÀ 
mâm«8|Hpès.: Xlimtd(Wf^#ya9tk ftiil^ériaatîeii, «rretaor les morr 
eeaox de ehurbov.^vfl? jesyiirQn les.atpHlixièmea de kop poids 
d'eau y remuer ctHivenaUement pour que tout le charbeia soit 
également Vtw^çté» etrAt^nme^F? en^te ce m^ange 4 Faction 
des pilons, Cet^ méthfidea non» seulement l'avantage de pré* 
venir; les inflammations ^ptontanées^^mais encore d'empédberk 
Toiaûlisation de la poussière de çba/^boA-dwant le battage. 

. Du soufre. 

58f • Les procédés dé k faluricâtioa dn sooire et de son n^ 
finale 9 parement cUmîques ; étfuit étrangers an but de cet otH 
yrage , nous ne parlerons que de sa trituration. 

582. On pent opérer k pulvérisation du soofre à Vaide de 
pilons^ ou bien df martfanxiimanche horizontal, battant dans 
des mortiers de fonte ; mais ces denx méthodes présenter t Fin- 
eonvénient de donner lieu a àae volatilisation considérable. Les 
macliines à meules tournantes, fig. i et :» (PL XXII ) , sont pré-» 
férabks, et sont plus généralemfflit adoptées dans les fabriques. 

583. La trituration , opérée par Tune oa^l'antre des troiç 
niélihodes indiquées , nest jamais complète , quelque prolongé 
quç soit lé travail des ifladbines , parce que le soufre divisé a une 
espèce d'onctuosité qui le fait adhérer en masse sous les corps 
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qui le com|)riihei)t ^ de: sorte que , après la trkuratkm^ on re- 
marque uiie quantité dé petits grains^ très-durs^' qui eàt résisté 
à l'effet des machines. 

' 584. Four séparer ces grains , qui n ont point été réduits en 
poadrie /cbnû.recbm^Tau tamisage qui se fait au moyen d'un 
blutoir tan ordidôitei»ferit|)ai« une roue'fiydrauKque. On^pelle 
Mirtàir^ litie çarcai^se cylindrique i?^ô*r5èrte*d'Une tciile de soie 
très^sérrée. Lès mouveii^éi&s des mewWà pulvériser , et du blu- 
toir; sont souyenH produkà 'par la miéme roue hydraulique; 
dans ee cas > hs- dèux^'«iâ(ehlkës^Céiûmébiqu6Ht en$emble , 
soit ^u noloyian d'un etig;fî«fla^^yi»»t â* ift6ye*Pd'Ui4e^ couno» 

585. L'iatérieur du 'blutoir coiliîhuriîquè"àVec tme trémie 
qui reçoit le soufre pulvérisé. Cette cômtnuftîcâtîon se 'fait par 
un petit conduit très-incliné. Le blutoir^ en' tournant , tamise le 
soufre -j la partie fine passé à travetà la toile de sotie, et tombe 
en dessous; les parties les plus grosses restent sur la toile, glis- 
sent le long du cylindre , au moyen d'une inclinaison . conve- 
nable qu'on lui à donnée , et tombent d'elles*mémes dafts un 
compartiment établi ii ceteffet; on les en retire pour être repor- 
tées sous la machine à pulv:érisei\ •, 

586* Le blutoir est ranfei^mé'dans une caisse qui reçoit le 
soufre tamisé , et empêche quiLne se:perde par volatiliçahon. 
On dépoise le, souf^^0; ainsi pulvérîbé et tamisé, dans des fu* 
taille? ou cuviers destinés À I9 cputenir^ et que l'on couvre de 
tdile. 

587. Il edstait autrefois, au£ Thèmes, près de Paris, un 
appareil de pulvérisation, m^is en mouvement par deux che- 
vaux , et faisant. maroher quatre blutoirs. Cette machine pulvé- 
risait àssè« de matière pour fournir à ht fabrication de quinze 
milliers, de poudre par jour. • 
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MMaHge^'Con^ressinn des ma;^rm\ . . : • . ,r 

588. Le salpêtre , le éïiàrboti et lô soufre , Citant ébtïvenable^ 
ment préparés et pulvérisés , il s agit d'en former une pâte solide 
parfaitement homogène. On produit ce résultat à laide de plu- 
sieurs machines , doqt la plus usitée est le moulin-h'-pilons. 

Moulins-^ à-pilons. 

589. Les moulins^à-pilohs sont composés d une roue hy- 
draulique y dont Taie , suffisamment prolongé , est garni de 
cames régulièrement dispersées. Ces cames agissent sur les 
•mentonnets des pilons, qui ne sont autre chose que des pièces 4^6 
bois verticales ^ portant une ifiasae inétalliq^ à leur extrémité 
inférieure. Ces pilons , -retenus entre des luroises horizontales 
qui leur servent de prison ou de>coulisse , ont un libre mouve- 
ment ascensionnel. Lorsque la roue tourne y les cames soulèvent 
tour à tour les pilons, et lés abandonnent ensuite à leur propre 
poids. Dans le Traité de la Composition des Machines y nous 
avons donné des indications étendues sur la forme, la disposition 
et les proportions des pilons» [Voyez les paragraphes 502 et 
suiçansdudit traité.) 

5go. Les moulins à pondère ont un nombre plus ou moins 
grand de pilons; le pluâ communément . ce nombre est de 
vingt; dans ce cas , il faut au moulin un emplacement de 8 ou 
9 mètres de longueur, sur 8 de largeur. 

591. Dans la construction de ces sortes de moulins, on ne 
doit employer le fer quavec une extrême réserve; le fer 
ayant la propriété de faire jaillir des étincelles par le choc, 
pourrait dccasioner des explosions funestes. 

592. Les pilons sont ordinairement en bois de hêtre, ainsi 
que les mentonnets. Les moises et les jumelles en .chêne, les 
roues dentées en orme , et leurs dents en cormier. On a pro- 



Digitized by 



Google 



aoo FA^ftlt AfïO» DE LA POUDRE A €ANON, 
posé de faire les fdseattx des laotern^ en verre ^ ou de bois ' 
revêtu d'u^ tube cylindrique . de euiyre. Les piles à mortiers 
iKoat eu orme. 

593* Le poids d un pilpa doit étrç 4 environ 40 kil. , et I élé- 
vation de sa cbute de 36 centimètries ; il doit battre depuis 55 
jusqu'à 60 coups par minute. L^. bas de chaque pilon est revêtu 
d'une boîte de cuivre, du poids d^environ 20 kil. , dont la forme 
extérieure est un cylindre terminé ^phériqu^nent. M. Bottée a 
reconnu qu^il étitit )BtVMtageu£ de dernier à cette boite la forme 
d'une poire. La isiatière des boètes a pilons est un alliage de 
ïoo parties de cuivre ri^sette , et nie 21 parties d'étain. Les mor- 
tiers 6rit une forme sphériqtie, Pom^ lesibrer , -an commence 
d'abbrà par faire un trou cylindrique, da diamètre du collet du 
mortîet, avec des gouges et le maillet; ensuite., pour achever 
la cavité spbérique , on se sert de la machine représentée 
Hq. 3 (PI. XXII )^ Efle est coœpoBée d'un madrier ou sellette 
s s qi»i s'applique sur la face sopérieore de la plc^ et la dépasse 
len largeur, Quatre montans m m traversent cette selletle , et 
jsont fi:!cés sur les faces latérales de la pile avec des vis ; des cla- 
velles c c réunissent les montans à la sellette, laquelle eft percée^ 
dans son milieu, dSm trou rond, pour recevoir larbre du fo- 
ret a. Cet arbre porte, dams sa partie supérieure q, un carré 
destiné ^.recevoir un leviet * t^ ^scas toute la loogoeur de 1 ar- 
bre est une rainure pour plâtrer une crémaillère u \^ dont le 
haut est à vis, La crémaiUère reçoit eUe-méme son mouveodent 
par le moyen d un écrcw e contenu entre deux plaques.;? fiîiées 
sur lés faces du carré de l'arbre , et laissant entre elles un espace 
pour recevoir 1 ecrou , }e haut duquel porte un carré sur lequel 
ge monte une 'manivelle 1», 

594* On place celte machine dans le trou cylindrique qui a 
été formé comme nous Favons dît ; on fait agir d'abord une mo- 
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let^ CQurl^ :, qui p par le jeu dç ta xi^aclùpe , pirçdiiit un j^^ei^^T 
ëvidement spfapénqç)^^ ^ff^> oii s^tts^lu^àce^tte niol^tte CQ\m;ç 
une ^W)l/^tp>pgftpV!W ach^x^ jîp4WPW TjÇyvïWVÇïJt > plus 
rapproche de, Ig fonpe qp« 49^B^fîf^t ayoir Içf. «ptçr^çrsu 

peioeut de {4èpe3 de reçi^^^ ^ .pa):fr pouy oir, ^yeç cè^tè, r^o^ 
placer celles qpe Ip travail i|. rewil.!;t deifeç]U^u9eSt 

596. Le battage dure ordiuaJureini^|xt<qpatcprM.]kepkies Gioq 
ouvrîçifs di^îgeot ce travail dans up mouHu d)^ vingt pik|im:| 
dont d^iaçup coutiecU 10 lui. de matière. Ou pQmmence p^ 
vider dl^ni^ ^âf»f\Vfi mortier le dijarjbon^ <m'pn furrqs^ 4'nP )^9h" 
gramme d'e9.tt pspr ipQrtier ; ^p le riÇtç^rne ^ien^ k deu^ reppjsqf 
différentes y avec un bâton recourbé. On donne a}9F$ f^ ¥ ^OQf 
Feau nécessaire pour battre quarante coups par minute pendant 
20 minutes 01^ ime depai-beure au plus; après ce jtemps^ on 
baisse la vanne , ou met les pilf>ps à ^ ch«viUe* On balaie ^.vf^ç 
soin le deissus des piles à niprtier, puis on a|op^ ^ salpétrt^ f\ 
le soufre; oa mélang|e bien, à l^Linain:^ Le^ trots wajtièrRft^fl^ç 
Ton arrose d un demi-l^l. d eau; pu x&Vflxxià dç no^viç^ii |e tpj^f ^ 
et on comaience Ip bajttage avec Ifi vitesse de $5 à 60 CQups p^ 
minute. Dlieure en benre bu procède au rechange; pp appeljl^ 
ainsi une opération qip coofistp, i"". à arrêter le pipi^yecoent en 
baissant la vapue; %"". k sftsp^nàn l^s pilop^ à hffxfi çb^villi^ j 
3^. en ^t^nt la matière contenue d4P$ çbaqpe iportier^poi^r |{| 
placer dAus le suivant, après avoir bien uejttpyé l'i^p ^t Idtttre. 

597. L'ezpérieuce ^ prouvé cpjje , ppçr flivoir un bon l]^ttage> 
il faut que cbaque pilon douue trente-six mille coups; or, le 
meilleur moyen d acquérir la certitude de la perfection du bati* 
tage , est d adapter im compteur à la n^achine > c'est-à-dire un 
instrument indicateur propre à marquer sur que échelle gr,aduée 
le nombre des coups donnas depuis le cojmeuceipeat de chaque 

Dos Machs- employées dans les constr. ^6 
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battage. M. Morasi^ ttès-hhhile mécanicien^ a appliqué des 
compteurs à quelque^ tahricfaes de poudre en Italie» 
; 598. Le compteur, dont là composition peut yarier de plu- 
sieurs manières différentes^ dort être mû par Taxe même de la 
roue hydraulique. Le compteur imaginé par M«\BoM^e est un 
des pins simples et des mieux èonrBinés que l'on connaisse. II 
est formé d'un pignon de huit ailes^ qui engrène dans une 
roue dé 96 dents; cette roue porte un long axe taillé en forme 
de yis^ et laiguille de Tindicàteur est adaptée à un écrou qui se 
meut le long de la vis; Faiguille correspond successivement aux 
divers traits d'une échelle graduée^ placée au-dessous ; l'aiguille 
a une seconde pointe^ qui marque sur une seconde échelle le 

temps des rechanges. 

Presses. 

599. Au commencement de la révolution, on imagina de 
substituer le travail des presses à celui des pilons, pour obtenir 
la compression des matières avec la plus grande célérité. Cette 
méthode, qui, à la vérité, rémpfissait le hut qu'on s'était pro* 
posé, a été depuis reconnue défectueuse, sous plusieurs rap- 
ports^ dans les travaux réguliers et permanens; et elle n'est 
avantageuse que pour les travaux très-urgens. La fig. 4 
(PI. XXII) représente la coi^e d'une des presses dont on a 
fait usage. Elle était composée, i"*. de deux jumelles ou mon- 
tans m m^ scellés par la partie inférieure dans une bonne fon- 
dation en maçonnerie; a**, d'un sommier s, portant écrou, et 
servant de traverse en haut pour assembler les deux jumelles; 
3°. d'une vis p, passée dans l'écron ^, et terminée dans sa partie 
inférieure par une plaque de bronze /> , à laquelle elle est unie 
au moyen d'une saillie ç, traversée par quatre vis. Au-dessus de 
la plaque p est un chapeau ce, aussi debronze , percé de; plu- 
sieurs entailles qui servent d'appui au levier /, soutenu par la 
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corde/, ainsi que par le tirant U Ce tirant donne au levier un 
point de rotation fixe en a^ sur lequel Fouvrier le fait basculer pour 
le dësengrener du chapeau et le passer d'une entaille à l'autre. 
Le tirant est compose d'une chaic^e par le bas^ et par le haut 
d'me tringle de fer refxmrbée et logée, dans la tête de la vis^ 
où elle se meut libremiei^t, et. suit le levier dans toutes ses 
positions horizontales. 

6oa. Pour se servir de oette presse, on avait des plateaux 
de bois 'de noyer, bienidre^së, de six décimètres de longueur 
sur quatre de largeur, aysoit si^r tout le.pourtour.d!une des faces 
un rebord de pe^f millimèu*es>de hauteur sur autant de largeur^ 
et sur l'ilutre face une .feuillure de sept millimètres de profon- 
deur. On commençait par;garuir le fond de l'un de ces plateaux; 
sur la face portant le rebord, d'une toile mouillée; puis on éten* 
dàit bien également sm* cette toile une couche de neuf milli- 
mètres d'épaisseur environ de m^ière sèche, et on mettait sur 
cette couche une autre toile mouiU|ée. Sur ce premier plateau 
on en appliquait un second, du côté de la face portant feuillure; 
pour recevoir le rebord du [dateau inférieur i, et on y nattait 
de la même manière une nouvelle CjD^che de matière entre deux 
^oijes luouillées. Après avoir ,aipsi placé jusqu'à trente plateaux 
les uns au-dessus des autres, ^on les, pressait tous ensemble, 
au moyen du mécanisme que nous avons ^diqué. 

6oi. La compression achevée,; on levait de dessus chaque 
plateau la couche pressée^ on l'exposait pendant quelques 
heures à l'air, on retendait sur uu drap plié en double, et on. 
y passait dessus un rouleau de bois cannelé, d'abord dans le 
sens de la longueur, puis dans celui de la largeur. Cette couche 
était ainsi divisée en petits cubes de cinq à dix millimètres carrés 
de superficie. Ces petits cubes formaient le grain de la poudre, 
et on l'employfldt .dans cet état, ou, bipn on l'arrondissait 
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en lui faisant sabir l'epëraftioa du lissage ^ dont nous parlerons 

bîentèt 

Meul$s tournantes. 

602. La densité qû^cqniert la ^ndre paa^ le battage des 
pilons est suffisante pour la poudre oïdinaipe à gros grains y 
mais dlè lie Vèsif pas pour la poudre di'une grande finesse ^ telle 
que la poudre superfine pour les fusils de chasse et pour les 
pistolets. Voilà pourquoi cette derrière espèce de pondre , 
après avoir ëtë soumise en pâte pendaM huit heui^s à raclîon 
d^s pilons^ paisse par dés grenoirs, et éM portée dans oet^tat'$on4 
leénteùIeSy'qui sont ordinairement de êhan!& carbonatëâ^fiéfide; 
appelée vulgairement pierre^ d& porb. Chacune d'elle pèise troîà 
miHiers environ ; elles reçoivent conminnëment le monven^ênt 
au moyen ^une roue hydraulique. - 
* 6o3. La fig- I (H- XXII) représente une de ces machines. 
Le bas de la machine est' formé par une plate -* forme cir* 
culaire^ couverte d'une menlè gisante auy et environnée 
d'une table circulaire bhy qiii a une pente légère vers la plate- 
forme. La table est terminée^ k son bord extérieur^ par un li- 
teau c c^ en forme de bonrlèt. Au centre de la plate-forme se 
trouve une crapaudina d^ encastrée dans uni dé de pierre. C'est 
dans cette crapandine que repose le pivot de l'arbre vertical 
ee, dont le touriUbn supérieur /est appliqué contre la face 
latérale d'une poutre. Une knterne A A est adaptée dans le 
haut de l'arbre ^^^ et die est destinée à recevoir ^ au moyen 
à%xi hérisson^ le mouvement transmis par le récepteur de la 
machiné. 

604. L'arbre ^ e est traversé perpendiculairement par un 
essieu de fer horizontal gg} tes deux meules roulantes BB y 
sont énarbrées; l'essieu est recouvert dans les parties qui le 
reçoivent par deux manchons de bois de forme carrée^ sur les 
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bonis desquels sont Tissées les plaques des boites de fonte ^ 
^ont leurs ouvertures centrales sont garnàcs j les bouts de Tessieu 
sont arrondis et bridés par des courroies nuy qui s'enroulent 
d'un bout sur eujL^ et de l'autre sont fixés aux extrémités d'une 
traverse de bois o. 

6o5. L'arbre e e , qui porte les meules , porte aussi la ser-- 
ponie ou chatoie pp. On appelle ainsi une pièce de bois dis- 
posée de telle manière , qu'elle entratne en tournant la matière 
placée sur la meule gisante^ et la force à se présenter succès- 
sivetnebt sous les metales tournantes» 

606* Lorsque l'on vet* mettre la machine en travail, on 
porte environ soixante livres de poUdre , préalablemient passée 
dans detix grenùirs ou criUes; on l'étend sur ta meule gisante,, 
en une couche d'une ^aisseur égale, et on met les meules en 
mouvemeuit, qu'on fait timrner pendant Une heure sans inter-- 
ruption ; ensuite <m les faiit encore travailler pendant deux autres 
heures > mais avec des repos firéquens. Le premier travail pro- 
duit une trituration complète, le second donne à la matière la 
consistance nécessaire {>bur être réduite en grain. 

607 « L^usagedes meules, dans k fabrication de la poudre , 
présente des datagers quf'on ne parvient à éviter que par la 
plus scrupuleuse surveillance. Les explosions, dans ces sortes^ 
de moulins, sont fréquentes, et malheureusement elles sont 
presque toujours accompagnées de suites les plus funestes. On 
a cru qu'on pourrait diminuer les dangers en substituant des 
meules métalliques à celles de pierre, susceptibles de produire 
des étincelles. A cet effet , on fit en 1796, l'essai de deux meules 
cylindriques en cuivre , mais comme elles étaient pkis larges que 
telles en pierre, et à vive arête , elles éprouvaient dans- leur mar^ 
ékte un mouvement de torsion très- nuisible ; on les abandonna, 
et on fit, quelque temps après > Fessai de meules métalliques 
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coniques; mais on s'aperçut que leur pression ne s'exerçait 
que sur leur angle intérieur^ et. que consëquemment elles ne* 
remplissaient point leur objet, qui est de presser également sur 
toute leur largeur la matière de la poudre* M. Bottée a imagine 
un moyen très-simple de faire disparaître cet inconvénient. Il 
est indiqué fig. i (PI. XXII). 

6o8. M. Bottée fait partir de Fangle extérieur de la meule 
conique^ des bras de fer qui se réunissent à un point unique, où 
il place une boule de plomb ou de cuivre y dont le poids £roil 
capable de ramener le centre de gravité au centre de la meule. 
Pai^ là on obtient égalité de pression sur tous les points de la 
surface soumise à l'action des meules. 

. 609. Il y a des espèces de poudre qui , au sortir des mou- 
lins, n'ont plus besoin que d'être grenées, c'est-à-dire passées 
dans des crrbles ou tamis qui servent à séparer les grains de 
la grosseur convenable d'avec ceux trop gros ou trop fins. 
Mais lés poudres ^^e5 et superfineSy après le grenage y subis* 
sent une dernière opération, que Ton appelle lissage. 

610. Le lissage a pour but de détruire les aspérités du graitt , 
de le sendre plus net, moins susceptible de salir les mains ^ et 
d'un aspect plus agréable, en lui donnant une espèce de lustre. 
Cette opération s'effectue au moyen d'une machine fort simple, 
nommée lissoir y et qui consiste uniquement en une ou plusieurs 
tonnes , qui ont un mouvement de rotation verticale qui leur 
est communiqué par un récepteur quelconque. Chaque tonne 
contient ordinairement 3oo litres de poudre , qu'on introduit 
au moyen d'une trémie dont la partie inférieure entre dans une 
ouverture carrée , pratiquée sur la bouge des tx)nnes. On bouche 
cette ouverture en la couvrant d'une toile , et en faisant entrer 
^ans la feuillure un tampon de bois qui y pr^se cette toile d^ 
manière à ne pas permettre à la poudre de s'échapper dans le 
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mouvement. Pour bien fixer ce tampon^ on relève les bords 
de la toile, et Ton passe par-dessus le tout une corde que Ton 
attache à quatre chevilles de bois, à tête, fixées sur la tonne 
aux quatre coins du tampon, en croisant diagonalement la corde 
sur ce tampon , et en la serrant fortement. 

6ii. La rotation des tonnes doit être lente pour bien opérer 
le lissage; un mouvement trop accéléré briserait le grain. On 
laisse la poudre depuis huit jusqu'à douze heures dans les topnes 
du lissoir, et cette durée varie en raison de la température de 
l'atmosphère. On regarde le lissage comme terminé, lorsque 
le grain de la poudre y a pris un lustre mat. 
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LIVRE QUATRIÈME. 

Des machines employées dans les constructions nas^ides. 

612. i LUSiEURS instrumens , macliines et appareils , dont ou 
fait usage dans les arsenaux de marine , ont ëtë prëc^demmeut 
dëcrits. Le chapitre IV du premier livre de ce Traite , contient 
la description des scies ^ soit à bras ^ soit mécaniques ; et ces 
scies sont applicables à Farchitecture navale y comme elles le 
sont à Farchitecture civile. — Le chapitre €11 du second livre 
renferme le détail de divers appareils qui ont servi à extraire des 
vaisseaux submergés. — Le chapitre IV du troisième livre est 
consacré à la fabrication des canons; les procédés qui y sont 
décrits conviennent également à Fartillerie de marine , comme 
à celle de terre. *- Ënfin^ plusieurs descriptions^ contenues dans le 
Traité du Mouvement des Fardeaux ^ se rapportent à Farchi- 
tecture navale^ telles que les nœuds et amarrages^ les leviers ^ 
cabestans et moufles; les bigues et leur emploi dans le le- 
vage des couples de levée, de Farcasse et de Fétrave; les appa- 
reils pour kficer les vaisseaux à la mer , pour les remettre à 
flot lorsqu'ils Ont ëchoné sm- une plage , et pour les tirer à terre ; 
et les machines à mater. H nous reste à examiner les machines 
employées dans les corderies , dans les forges des grosses an- 
cres ^ et d»QS les poulieries^ 
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CHAPITRE PREMIER. 

Fabrioathn des cordages, 

61 3. Les cordages sont d'une grande importance pour k 
marine et ponr les^[>ératioiis mécaniques. Duhamel a très-bien 
Comparé la plupart des machines^ lorsqu'elles sont dépouillées 
de .leurs cordages ^ à des squelettes décharnés y dénués de mus- 
cles et incapables de produire aucun effet. 

6i4«. I^^ fabjricatioQL'des* cordages se compose de six opé- 
rations que npus exauunerons successivement : i"". Tillage de 
chanvre; a"", espade et peignage; 3% filature; 4^. fabrication des 
torons; 5^ commetage.des aussières et des grelins; Ù". gâu- 
dronnage. 

. TUlage. du (JuvimB* 

6i5. Le' tillage du chanvre est imé opération qui a pour but 
de séparer ^JHasse de la chènepotte. La filasse est une agré* 
gation de fibres ligneuses ^ liées entre elles par une sorte de 
gomme ou résine. On appelle chènevûtte une substance moel* 
leuse et légère, à laquelle la filasse serï d^écorce. 

6i6. L'industrie française 'est redevable à M; Christian 
d'une méthode extrêmement utile pour èfTectuer le tUlage.' 
Nous décrirons cette méthode ^ et nous ferons connaître la ma- 
chine à tiUer^ aussi ingénieuse que simple, qu'il a inventée; 
mais auparavant nous décrirons les anciens procédés de tillage , 
et leurs nombreux inconvéniens. ■ - ■ 

617. Lorsque les tiges du chanvre ont le degré dé maturité 
conveiiable, ç'est-à-dîre, lorsqu'elles commencent à jaunu- à la 
cime / et à blanchir par le pied, alors 00 les arrache ; on en 

Des 3facft. employées dans les constr. ' S7 
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forme des poignées qu'on liç avec un petit brin de clianvre j on 
les expose au soleil pour faire secLer les feiûlles^ les fleurs et les 
graines appelées çhèneuis^ :!É^nt bi0nisèdies> on prend d'abord 
les tiges qui n^ont que des feuilles et des fleurs^ et on frappe 
chaque poignée coaU^ un «rauc d'avbre ou contre un mur ^ pour 
les en dépouiller; puisop récolte avec^soinle chénevis des autres;: 
et enfin on les porte toùtéâ au routoÏK 

6i8. Le routoir est uiie fosse à'xin mètre ou un mètre et 
demi de profondeur, dans laquelle on dépose le chanvre, quW 
couvre d'un peu dfe piaille, et qu^on ehatge avec des morceaux 
de bois «t de pierre : le routoir doit être rempli d^eâti. ' 

619. On laisse le chanvre en cet état* jusqu'à ce que récorce,. 
qui doit fournir la filasâe, se détache aisétileiitd)e la' fchétafet^otte f 
ce que Ton reconnaît en essayant de temps en tem{:/s'si eflle cesse 
d^étre adhérente; et, aussitôt qu'elfe se'détarhe sans diffîcuhé, 
on juge que le chanvre est assez roui, et on le tire du routoir. 

620. Le but de cette opération,, nommée rouissage^ est non- 
seufeiveot de disjposeï: la filasse à quitjC^ la çhèisevptte^ mais 
encore d'en afËner et attendrir lesr fihi'cisw C^s 4^u;k effets «ont 
produits par ua commenceqxent (je pouriture^ 

. 6a !• Quand on a retiré le cbfQ^e du routoir, on délie les 
bottes pour les fair^ sécii^r^ on les étend au soleil, on a soin de 
les retourner; de teipgs,en.tén4ps; jet> quand le chanvre est bien 
sec, on le rei^Citenr bottes, et pu le conserve,.dan6un lieu sec i 
jusqu'à' ce cpx'ou veuilk le tiller ou le broyer. 

6a3. La façon de tiUe^r consiste à prendre les brins dé chan^ 
vrelesuns apuèales autresy à rompre les chêne vottes,; et à en déta- 
cher la filasse en la faisant couler entre Ifs doigts» 

6a3» Le br&yagp est plus, expédilif ; il exigp que le chanvre 
S0it bien desséché.. Oxt appelle brqye une sorte- de banc fait d'un 
8oliv(9au de deux mtètriçs envirop, de longueur ,i et. de deux déoir 
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mètres d^'ëquaniâsage; un treosèle siftfiveAii ^ ^ânis toute sa- Iota'** 
gueur^ de deax'taiorfâldes qui lé traversent de tonte son êpais^ 
seur ^ et on taiVie en canteail }es langa!et«e« qui ont été formées 
par les denx enta31es on mortaises. Sur cette pièce de bois dh 
«n ajuste une autre qui lui est aâsemUb^ à clMmiére, par uià 
boùt^ qui forme une poignée à l'autre bout^ et qui porte ^ dant 
sa longueur^ deux couteaux faits dans le même bois^ et qui en-- 
trent dans les rainures de la pièce inférieure. On a , en divers 
temps , proposé d'autres broyés ; mais c*Ue-ci paratt avoir ob- 
tenu généralement la préférence > à cause de sa sîmplioîlB et de 
.sa solidité. 

624* L'ouvrier qui broie prend , de sa main gaucbe ^ une botte 
de chanvre, et de Tautre, la poignée de la mâchoire supérieure 
de la broyé; il engage le chanvre entre les deux mâchoires , et, 
en élevant et baissant à plusieurs reprises la mâchoire supé- 
rieure, il brise les chènevottes; il tire le 4îhanvre entre les deux 
mâchoires , pour obliger les chènevottes i quitter la fiksae 1 et> 
quand la botte est ainsi broyée jusqu'à la moitié , il la predd par 
le bout broyé pour donner la même pt^éparation à oehii qu'il te* 
nait dans sa main. 

6^5. Le tillage,telquenoWYeuoiMdelediéCrire^coiisislè€ii 
deux opérations bien distinctes, le rMiifM^'et le tiUage ptp^ 
prement dit, ou le broyage. La nouvelie nëthode de M. Cbn^ 
iian supprime la premi^e qui , très ^défectueuse par sk propre 
essence, faisait peindre au chanvre une panrtie de sa force, et le 
pourissait lorsqu'elle était prolc^agée trop long^^mps; au con- 
traire, si elle avait été de trop courte dui^ée , le chanvre restait 
dur et chargé de chènevottes. Le rouissage effaUilit toujours le; 
fibres de la plante, et en détruit une partie, ce qq» Mcasione 
beaucoup de déchet ; il leur eommimique aussi une couleur ver- 
dâtre, que l'on ne peut enleva que par des Maaribissayi ré* 
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pétës ; et rarement les fibres du chanvre rem conservent toutes 
lear longueur. Indépend^onment des graves inconvëniens qui 
. diminuent le produit et la bonté de la filasse tiUëe, le rouissage 
éh ann aujre d'une plus grande importance; il corrompt l'air et 
l'infecte d'émanations délétères. 

626. Par la méthode nouvelle^ on évite tous ces inconvé- 
nîens ) car on ne fait point rouir le chanvre ; une seule machine 
produit l'opération entière du tillage^ et le chanvre ^ qui a 
éprouvé Taction de cette machine^ n a besoin que d'un lessivage 
très-simple pour acquérir toute la souplesse et toute la blan- 
cheur dont il peut être susceptible : ainsi , outre l'opération du 
rouissage^ on épargne de longs. et dispendieux blanchissages.. 
Les filamens conservent toute leur longueur^ et il n^y a aucun 

déchet. 

Nouvelle méthode. 

' 627. En i8ï2^ M. Lee y de Londres^ obtint une patente 
pour le tillage du chanvre sans rouissage; et il paraît que cet 
ingénieur: mécanicien a conçu la première idée de l'importante 
amélioration dont nous nous occupons. M. Christian aie mérite 
incontestable , non-seulement de l'avoir introduite en France ^ 
mais encore de l'avoir singulièrement améliorée ; il ne doit^ à 
M. Lee y que rénoncédu problème;, la solution qu'il en a donnée 
kn appartient entièrement,, et est^ sous tous les rapports, pré- 
férable à celle du premier invaiteur ; honneur donc , et recon- 
liaissanee à ce savant estimable, qui a enrichi Tindustrie fran- 
çaise d'un procédé de la plus haute importance^ et dont la 
très*grande utilité ne sera convenablement appréciée que dans 
quelques années , après que sa machine aura été généralement 
reconnue et adoptée.. 

•^ 628. Quelques zoïles peu éclairés ont tenté de ternir l'é- 
clat de l'ifigéniettse machine de M.. Christian y en la confondant 
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avec les broyés cyhodrïques eu usage daas quelques cantons de 
l'Espagne^ et spëcialenaent avec une brqye décrite dans les^ opu- 
scules de Milan , sans réfléchir que les machines citées ne peu- 
vent produire qu'un tillage pur et simple, et quêtant incapables 
d'opérer sans rouissage , elles rentrent dans la catégorie des 
broyés simples dont nous avons parlé (6a3 ) , et n'en diffèrent 
que par la construction » et non par lefTet. 

629. Une différence essentielle distingue la machine de 
M. Christian des broyés indiquées ; elle pulvérise la chêne* 
votte^ tandis que les broyés la brisent en fragmens plus ou 
moins grands; la première produit une sorte de mouture; les 
autres concassent grossièrement ; la chènevotte y réduite en pou- 
dre par la machine de M.. Christian , n a plus aucune adhérence 
avec la filasse; au contraire^ les fragmens produits par les ^rq;^e^ 
ont une IcMigueur trop considérable pour qu'ils puissent se dé- 
tacher d'eux-mêmes ^ sans y avoir été probablement disposés 
par le rouissage» 

. 63o. La machine de M. Christian y représentée fig. i^ 2 , 3, 
(PL XXIV) est composée d'un cylindre de fonte jél de bois 
dur^ ayant un diamètre de trois ou quatre décimètres > et une 
longueur à peu près semblable. La surface convexe de ce cy- 
lindre est entièrement sillonnée par ga caûnelures angulaires 
rectilignes y parfaitement égales. Quatorze petits rouleaux sont 
disposés autour du grand ; chacun d'eux a environ un, décimètre 
de diamètre 9 et une longueur égale à celle du grand cylindre; 
ils ont na cannelures pareilles ^ qui doivent engrener exacte- 
ment dans celles du grand. 

63 1. On admire^ dans cette machine , une particularité irès- 
remarquable^ c'est que les supports des petits rouleaux ne sont 
point fixes; mais ils peuvent s'éloigner plus ou moins du centre^ 
en suivant toujours la direction d'un des rayons. L'effet de la 
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machine dépend de Fingënieuse disposition de ces supports ; il 
€st de fait que, *s'ils étaient fixes , elle ne produirait cp'un tra- 
vail très-imparfait y et elle liacherait la filasse , au lieu de con- 
server aux filamens toute leur force et leur longueur* 

632. Les lettres aaaa indiquent les supports mobiles dans 
lesquels les axes des petits rouleaux sont insérés; ils entrent dans 
des rainures qui leur permettent de s'élever et de s'abaisser. 
Une corde hhhb passe sur tous ces supports , et ces deux ex- 
trémités sont nouées en c. Un crochet d d, avec un ressort e en 
dessous^ fait tendre la corde; il traverse le ressort, et est terminé 
par une vis dans laquelle entre l'écrou à oreille/. Par cette dis- 
position , tous les petits rouleaux sont fortement appliqués sur 
le gros , £ar il y a une corde , un ressort et un crochet semblable 
de l'autre côté de la machine. 

633. Les d^eux cordes attachées chacune à un ressort per- 
mettent aux petits rouleaux de se soulever un peu, lorsque le 
chanvre vient à passer (conime nous le dirons bientôt) entre 
le grand cylindre et les petits. Si, dans ce cas, les petits cy- 
lindres 4pcédaient pas un peu, on endommagerait les filamens. 

En tournant les écroux /, on peut diminuer ou augmenter 
ia pression des cylindres , suivant l'exigence. 

634' Plusieurs essais ont déterminé M. Christian à adopter 
le nombre de quatorze rouleaux, comme le plus avantageux* 
On pourrait diminuer ce nombre, ne donner k la machine 
que huit ou neuf petits cylindres, et faire subir au diamètre 
du grand, une diminution proportionnelle; mais alors il fau- 
drait augmenter singulièrement la pression, qui, d'un côté, 
ei^igerait une vigoureuse fonce motrice, et qui, d'un autre 
côté, endompiagerait la filasse qui, obligée de se plier for- 
tement sur une petite courbure, se froisserait tellement, qu'a-* 
vec certaines qualités de chanvres, même assez bonnes, on 
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ne retirerait qu'une iîlasse hachée, en supposant une pression 
suffisante ; et , si la pression était trop faible , on ne ferait 
presque pas d ouvrage, et on le ferait mal. Un plus grand 
nombre de rouleaux ne nuirait pas à la perfection du travail ,. 
ne rendrait pas la machine plus dure à tourner ,^ et n'aurait 
d'autre inconvénient que d'augmenter la dépense de con- 
struction. 

635. On peut se procurer des machines semblables à celles 
dont nous parlons chez MMc Calla^ rue du faubourg Pois- 
sonnière, n , 92; Cress(m,, rue Saint«Denis, passage Lemç»ne, 
et Duharme y rue du faubourg Saint-'Dmiis , aux Petites-Ecuries.- 
Il y a des UMchin^ ou toiis .ks rouleaux sont en fonte de 
fer^ et elles sont d'une solidité à toutes épreuves f d'autres ont 
le grand cylindre et deux des petits en fonte ^ et les autres en 
hois dur; d'autres eo^ti^ mains coûteuses ^ ont tous les rou- 
leaux , gra&ds et petits ^ en^: hoia dur. 

636. Le chanvre que l'on veut soumettre à l'action de cette 
machine^ récolté hien mûr et séché aussitôt arraché y peut être 
travaillé indifféremment l'été comme l'hiver, avec cette difïe- 
rence, qu'en hiver, il est nécessaire 4® le travailler dans une 
chambre n^odérément échauffée. 

637. n convient de faire un triage des tiges pour les assortir 
d'après leur grosseur et leur Ipngueur. Lorsque les tiges sont 
grosses, il est hon, pour ménager la machine, de couper les 
racines près du collet , et d'aplatir préalablement les pieds 
avec un maillet lourd et cannelé sûr une face; il faut tourner 
et retourner la poignée de grosses tiges sous les coups du maillet : 
opération qui se fait vite , et qui facilite beaucoup le travail. 

638. Un enfant prônd mxe poignée de tiges, les étale sur 
la largeur de la machine, les présentent par les racines sous la 
petite pièce de bois en trémie x, fig. 3, qui empêche queles^ 
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doigts ne s'engagent sous les rouleaux. Un homtne tourne la 
manivelle j^, et la poîgnëe passe , en se brisant et se frottant ^ 
par tous les rouleaux , et vient sortir devant l'enfant par-dessus 
le rouleau qui porte la manivelle. Un tour de la machine suffît 
quelquefois pour briser toute la chènevotte ; mais y si ce tour 
ne sufdt point , on fait repasser la poignée une seconde fois; et, 
dans le cas où la qualité du chanvre soit dure et difficile à 
travailler, un troisième tour ôtera complètement la chèvenotte> 
pourvu que les cordes soient bien serrées. 

689. Par cette opération, la filasse se trouve entièrement 
débarrassée de la chènevotte, mais les ifilamens sont encore 
âpres au toucher, et conservent, encore beaucoup de rigidité ; 
il faut donc les adoucir. A cet effet, on dresse d'abord, sur 
im gros peigne , les pieds et la tête de k filasse qui sort 4e 
la machine, puis on la dépose dans un lieu frais paur la laisser 
reprendre un peu d'humidité pendant un jour ou deux , puis 
on la fait repasser à la machine plusieurs fois de suite 
pendant deux, quatre ou huit minutes, suivant la qualité du 
chanvre et le degré de douceur que l'on veut donner aux 
fîlamens. , ^ 

640. M. Christian a reconnu, par de nombreuses expé- 
riences, qu'une machine servie par un enfant et tournée par 
un homme, fait, par journée de douze, heures, le tillage de 
quarante à cinquante livres défilasse, et même davantage, 
si les J;ravailleurs ont de lliabitude et de la dextérité. La même 
machine adoucit en une journée de travail cent livres de filasse. 

641. Les expériences de M. Christian ont aussi démontré 
que le tillage opéré par la machine produit, avec du chanvre 
non roui, un excédant de filasse qui varie depuis vingt jusqu'à 
cent pour cent, comparé avec celle qu'on obtient d'une même 
quantité de chanvre préparé et tillé à la manière ordinaire. Cet 
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excédant n eat jamais moiadre de vingt pour cent, mais il est 
bien pins fort lorsque ie^roubsage na pas été fait avec toutes 
les précautions requises. 

6.42. M« Christian a soumis à sa «machine diverses sortes 
de chanvre et de lin , de bonnes , de médiocres et de mauvaises 
qualités, et il a reoodnu que le produit moyen en filasse que Ton 
peut obtenir d'une quantité donnée de chanvre et de lin , en 
branches sèches, est le quart du poids des tiges sèches, et 
que cent livres de filasse donnent, après qu'elle a été adoucie 
et affinée, les cinq huitièmes de brins, terme moyen; lesétoupes 
sont toujours très-belles et sans bouchons. 

643* L excédant de produit, avantage d'une très*grande ini« 
poilance, nest pas le seul quon obtienne de la méthode àé 
M. Christiap. Elle donne, en outre, une quantité de maîtres 
brins bien plus considérable que l'on ne peut en obtenir par 
la méthode, du rouissage, et les étoupes sont dune plus belle 
qualité. Les filamens du chanvre n'ayant été ni entamés , ni al^ 
térés, ni pouris par l'eau croupissante des routoirs, conservent 
toute leur force naturelle^ ^ 

M. Christiai\ a fait des fils de chanvre et de lin rouis et non 
rouis; les fils non rouis ont porté presque le tiers plus de pouls 
que les fils rouis. Cet avantage est d'une hantë importance pour 
la marine; il offrira le moyen de diminuer le poids des voiles 
et des cordages, en leur donnant, soiisdes grosseurs bien moins 
considérables^ une force égale à celles qu'ils ont actuellement, 
et il procurera en même temps une très-grande économie. 

644- Clette méthode offre un autre avantage encore plus 
grand, parce qu'il intéresse la santé des habitans des cam- 
pagnes, et surtout des ouvriers qui travaillent le chanvre et 
le Un. On sait combien sont nuisibles les exhalaisons putrides 
des routoirs , et combien de maladies ils produisent dans les 
Des Mach. employées dans les consir. aS 
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camp^ii69> où ik existebt en grand nombre; on sait ansâi 
que la poussière de la filasse du chanvre ronî incoiatnodo \s9 
ouvriers^ altère sensiblement leur santë^'et ahrëge hat vie. 
La poussière de la filasse du ckanvre ou du lin non rouis ne 
produit point les mêmes consëqnences £&cheuses. M. Christian 
a fait travailler en hiver^ portes et croisées fermées^ et personne 
ua ressenti* aucune incommodité^ quoique la chambre fftt 
toujours pleine de poussière. Il n'en était pas de même Ibrs-- 
qu'on faisait passer à la machine, et qu'on y peignait du bn et 
du chanvre rouis; il fiatUait ouvrir portes et croisées, sans quoi 
les ouvriers ne pouvaient pas tenir à la poussière* 

645. Par cette méthode , on peut travailler te chanvre Thiver 
comme leté, aussitôt récolté et sans interruption, ou bien par 
petite partie^ et dans des momens de loisir. On peut aussi 
réunir plusieurs àe ces machines, et leur faire communiquei^ 
le mouvement par des chevaux^ des bœufs ^ des ânes, ou par 
des moteurs inanimés. 

646* Indépendamment des avantages que nous venons d'é- 
numérer, il en est un autre fort intéressant» On sait que le 
lin et le chanvre contractent au rouissage une couleur, quelque- 
fois très-foncée, qu'on n'enlève qu'après un Manchiment très- 
long, et toujours très * fatigant pour les fib et les tmles, qu'on 
est obligé de soumettre à des blanchissages réitérés qui durent 
depuis trois jusqu'à six mois. 

U n'en est pas de même du lin et du chanvre préparés sans 
rouissage; leur matière colorante s'enlève très-facilement en un 
ou deux jours, et par des moyens Irès^simples, sans altérer la 
force» des fikmens« Les opérations de ce Manchissage n'ont au- 
€«n rapport avec la fabrication des cordagjes ; j'espère néanmoins 
que le lecteur ne me saura pas mauvais gré de la courte exposi-* 
tjkon que je vais lui en fBÙre, 
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647* Si Ton veat avoir da chanvre oa du lin dont les fila* 
tnms soient divisés > doux et blancs autant qu'il est possible 
qu'ils le soient, il faut, àptès le tillage produit par la première 
opération de la machine , prendre la filasse par cordons ou poi- 
:gnées, la dresiser sur un gros peigne, la déposer ensuite dans un 
envier ou dans un tonneau, oh Ton verse de Teau pure. On y 
laisse la filasse pendant douze ou vingt -quatre heures sans y 
toucher, après quoi on la retire pour la rincer dans de Teau 
claire ; quand elle a déposé sa couleur, on presse les cordons 
avec les mains, et on les fait sécher sur des cordes. 

64B. On passe snsuite la filasse à une lessive de cendres 
de bois, t^e qu'on la fkit dans les ménages pour le linge; ou 
arrange la filasse dans le cuvier, comme pour la première opé- 
ration, et Vôn verse la lessive bouillante parKlessus; on couvre 
le cuvier pour entretenir la chaleur, et on laisse la filasse dans 
cette lessive pendant douze ou vingt-* quatre heures. Au bout 
de ce temps on la retire, on la dégorge à Teau claire, et on la 
fait sécher. Si, après ces deux ppéftstlions, on fait passer la 
filasse k la machine , on aura du chanvre et du lin très-soaples, 
dune belle couleur blonde; mais, si on veut les blanchir, et 
leur donner une grande douceur, on remet une troisième fbis la 
filasse dans le cuvier, et oii la recouvre deau de savon, qu on 
verse dessus bouiBante; on ta laisse en repos pendant douze 
heures , et on la rince. Les filamens, après la lessive et le savon- 
nage, sont Toides et agglutinés, mais ils s assouplissent totale* 
ment par Taction de la machine. 

649. Deux lessives et deux savonnages suffisent pour donner 
* à la fifasse la plus grande blancheur, et une douceur qu'on ne 

saurait obtenir par le rouissage, et suffisent également pour 
Uanchir et adoucir le chanvre le plus réfractaire. 

650. Le Kn et le chanvre simplement passés à Teau et à k 
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lessive^ ou bien passés ensuite au savon noir ou blanc > mou ou 
dur, se lîlent très-bien et très-fin , et ils ont conserve toute leur 
force j puisqu'ils n'ont subi d'autres opérations que celles que 
Ion pratique sur le linge le plus fin sans l'altérer. L'étoupe 
qu'on retire a acquis aussi , par sa beauté et sa douceur, plus de 
valeur qu'elle n'en a ordinairement. 

. 65 1. Nous avons dit (635) que l'on construit des machines 
dont les parties mobiles sont entièrement en fonte; d autres, 
partie en fonte et partie en bois dur ; et d'autres, enfin , en bois. 
Lorsqu'on veut construire des rouleaux en fonte, il faut observer 
qu'il est nécessaire d'employer des modèles en cuivre ; car les 
cannelures ne réussiraient pas d'une manière satisfaisante, si 
on se servait de modèles en bois. Dans les machines en fonte, 
les joues r r, fig. 2 ( PL XXIV), doivent être en •fer ; elles* re- 
çoivent au centre les tourillons du gros cylindre , et portent sur 
leurs faces extérieures seize rainures saillantes, destinées à re* 
cevoir les supports mobiles aaaUy qui sont en cuivre. 

65a. Le petit cylindroi s communique le mouvement à toute 
la machine, à l'aide de la manivelle adaptée à^son axé; con- 
séquemment il faut qu'il engrène avec le grand cylindre d'une 
manière toujours uniforme et continue; voila pourquoi les sup- 
ports qui le soutiennent sont fixés, et n'ont point le petit 
mouvement qu'ont ceux de tous les autres rouleaux. 

653. Dans les machines en bois, les rouleaux et leurs sup- 
ports doivent être de bois durs, bien secs> tels que le cormier, 
le buis, le poirier, le chêne vert, etc. 

Les cannelures du grand et des petits cylindres sont faciles 
à tracer, au moyen de patrons ou gabaris en tôle ,* où le 
profil de toutes ces cannelures sera exactement découpé. On ap- 
plique deux de ces patrons aux extrémités de chaque rouleau, 
observant qu'ils soient exactement parallèles^ et que tous les 
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sommets de^ entailles de l'uii et de lautre se correspondent 
avec précision^ comme s'ils étaient appliqués l'mi sûr l'autre. 
Gela étante on prend un rabot dont le fer angulaire a la forme 
que doit avoir le profil de chaque cannelure^ et on enlève avec 
cet instrument tout le bois qui se trouve dans l'intervalle de 
.chaque dent^ d'un bout à l'autre du rouleau^ 

654- Il est indispensiable que Tes cannelures soient faites 
avec soin^ qu'elles soient égales entre elles, bien droites , et 
parallèles à Taxe du cylindre, sans quoi les engrenages se- 
raient imparfaits > et la machina serait incapable de produire 
son effet. i . 

655. Avant d'adopter cette belle machii!ie, M. Christian 
en avait inventé une autre, qui produisait le même effet, 
mais dont la construction délicate exigeait trop de soin pour 
qu'elle pût être généralement adoptée dans les campagnjes. Cette 
machine était composée de quatre rouleaux, d'une manivelle ^ 
d'un pignon, et d'une roue dentée, le tout disposé sur des 
supports en fer. La manivelle était adaptée à l'axe du pignon , 
qui était aussi celui d'un des grands rouleaux dont les cannelures 
engrenaient avec celles d'un autre semblable cylindre. 

Le pigttou, de son côté, engrenait avec la roue dentée, 
qui était posée à l'extrémité de l'axe d'un des deux petits roa^ 
leaux, dont les cannelures commaniquaient avec celles 4u 
second. 

656. Les cannelures des grands rouleaux étaient épicycloï- 
dates ; celles des petits, triangulaires. Dans les premières, on 
avait inséré des lames de fer saillantes d'une très-petite quantité 
au-dessus de leur sommet , et ces lames crénelées sur toute leur 
longeur étaient destinées à séparer les filamens de la filasse ^ 
en même temps qu'elles brisaient la cfaènevotte. ^ 

65'j. Le chanvre était introduit entre les petits cylindres^ 



Digitized by 



Google 



.«^. PABRICATION DES CORDAGES: 

et passait de là entre les cannelures des grands^ où il éprouvait 
lacdon des lames crénelëes. 

JEfspade et peignage du chancre. 
Espade* . 

658. L espade est une opération en usage dans plusieurs* 
corderies , qui a pour but de débarrasser la filasse des petites 
parcelles de chènevotte, des feuilles, herbes et poussière; elle 
sert aussi à séparer les unes des antres les fibres longitudinales 
qui^ par leur union, forment des espèces de rubans; et enfin, 
elle sépare du principal brin l'étoupe la plus grossière, c est-4* 
dire les brins de chanvre qui ont été roaipus en petites parties, 
ou très-*boctchonnés. 

659» L^espade est très-utile pour affiner la filasse préparée 
shiivant Tancienne méthode, et pour en corriger une partie d«s 
^léPauts; mais elle devient absolument inutile, lorsque la filasse 
>a été bien préparée par les nouveaux procédés de tillage. 

660. L'opération de Fespade consiste à battre et secouer le 
chànvte, mais elle ne s effectue pas partout de la même manière. 
La plupart des cordiers, et presque tous les ouvriers qui pré- 
{)arent le chanvre destiné k faire du fil pour de la toile, pilent 
ièur chanvre, c'est^^ire, ils Je mettent dans des ^pèces 4e 
tayortiei^ de bois, et te battent avec de gros maillets. 

661. Dans plusieurs endroits, il existe des usines qui pro>- 
duisent mécaniquement le même effet avec une bien plus 
grande célérité. Ce sont des meules verticales tournantes, k peu 
près semblables à celles représentées iig. 5 (PI. II), et fig. i 
et ^ (PI. XXII), 

Elles ^finenf mieux le chanvre que le simple battage ma* 
uiA, mais elle produisait aussi un déchet bien plus considé* 
wWe, 
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662. Dans les grandes corderies des ports , Fespade' se fait 
d'une autre manière. L'atelier des espadeurs est ordinairement 
une grande salle bien aérée '^ pour que la poussière qui sort dc| 
chanvre^ et qui fatigue beaucoup la poitrine des ouvriers^ se 
puisse dissiper. Tout autour de la salle sont disposés des instrus^ 
mens appelés chevalets. Ce sont des pièces de bois de cinq à siji^ 
décimètres de largeur, de deux à trois d'épaisseur, et d'un 
mètre ou un mètre et demi de longueur. Aux deux bouts de 
chacune de ces pièces de bois, s'élève. une planche verticale , 
d'un mètre de hauteur , qui a une entaille demi-circulaire à soi^ 
sommet. 

663. L'espadeur prend , de sa main gauche , une poignée de 
chanvre, appuie le milieu de cette poignée sur l'entaille d'une 
des planches des chevalets ; il frappe , avec un couteau de bois à 
deux tranchans mousses , sur la portion du chanvre qui pend le 
long de cette planche ; quand il a frappé plusieurs coups , il se-* 
4:oae la poignée de chanvre , la retourne sur l'entaille , et con^ 
tinue à frapper jusqu'à ce que son chanvre soit bien net, et que 
les brins paraissent bien droits; alors il change le chanvre bout 
pour bout, et il le travaille de l'autre côt6 Quand une poignée 
est bien espadée dans toute S4 longueur, l'ouvrier la pose de tra-^ 
vers sur la pièce de bois qui forme le pied de son chevalet , et 
il en prend une autre à laquelle il doime la même préparation. 

Peignage. 

664. Xia nouvelle méthode de tillage rend inutile l'espade^ 
mais non pas le peignage, dont le b^it est de refendre le chan-^ 
vre; c'est-à-dire, de séparer complètement ses filamens, de 
l'épurer de tout corps étranger, et de séparer Yétoupe des maf- 
très brins. 
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Peignes. • ' '" 

665, Les peignes sont coniposës de six à sept rangs de dents de 
fer, à peu près semblables à celles d'un râteau ; ces dents sont for- 
tement enfoncées dans une planche épaisse, de chêne. On se sert, 
dans les corderies, de peignes de trois ou quatre grosseurs. Les 
dents des plus grands ont environ trois décimètres de lon- 
gueur ; leurs pointes sont éloignées, l'une de l'autre, d'environ 7 
bu 8 centimètres. Les dents de ceux de quatrième grosseur ont 
un décimètre de longueur, et sont éloignées l'une de l'autre de 
deux à trois centimètres. Les dents sont rangées en échiquier 
ou en quinconce; elles doivent être taillées en losange et posées 
de façon que la ligne qui passe par les deux angles aigus , coupe 
perpendiculairement le peigne^ suivant isa longueur. Par cette 
disposition, les dents refendent avec facilité, et offrent beau- 
coup de résistance. Durant le travail , il faut avoir soin de ra- 
fraîchir , de temps en temps , les angles et les pointes des dents, 
qui s'émoussent et s'arrondissent assez vite. 

Travail des peîgneurs. 

666. Le peigneur prend , de sa main droite , une poignée de 
chanvre vers le milieu de sa longueur ; il fait faire , au petit bout 
de cette poignée, an tour ou deux de cette main , de sorte que les 
patçs, ç|t un tiers de la longueur du chanvre, pendent en bas; 
alors il serre fortement Ia main , et, faisant décrire aux pâtes du 
chanvre une ligne circulaire/ il les fait tomber avec for^e sur 
les dents du peigne à dégrossir , et il tire à lui , ce qu'il répète 
en engageant toujours, de plus en plus, le chanvre dans les dents 
du peigne, jusqu'à ce que les mains soient prêtes à toucher aux 
dents. Le peigneur ,- tenant toujours le chanvre dans la même 
situation, prend, avec sa main gauche, quelques-unes des 
pâtes qui restent au tout de sa poignée, il les tortille à Pextré- 
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mité d'une des. dents du peigne , et , tirant fortement de la main 
droite , il rompt le chanvre au-dessus des pâtes, qui restent ainsi 
dans les dents du peigne, et il reitère cette manœuvre jusqu'à ce 
qu'il ne voie plus de pâtes au bout de la poignée qu il prépare ; 
alors il la repasse deux fois sur le peigne , et cette partie de sou 
chanvre est peignée. Pour donner ensuite à la pointe qu'il tenait 
dans sa main une préparation pareille à celle quil a donnée à la 
tête ; le travail est le même, à la réserve qu'il ne fait que rom- • 
pre quelques brins qui excèdent un peu la longueur des autres. 

Le gros bout doit toujours être peigné le premier, et il . 
ne faut engager que peu à peu le chanvre dans les dents du pei- 
gne. Après qu'une poignée de chanvre a été passée sur le peigne, 
on remarque toujours que le milieu n'est pas aussi bien affiné 
que les extrémités , parce qu'il n'est pas possible qu'il passe aussi 
fréquemment et aussi parfaitement sur le peigne; c'est pour re- 
médier à cet inconvénient , qu'on se sert de deux instrumens 
dont l'un est nommé^er et l'autre/rottoir, 

• Le fer% 

667. C'est un instrument de fer plat, large d'un décimètre, 
long de huit ou neuf décimètres, et épais de trois ou quatre milli<- 
mètres ; il est solidement attaché , dans une situation verticale , 
à un poteau, par deux barreaux de fer, soudés à ses extrémités. 
Sa largeur est perpendiculaire au plan du poteau, et son bord 
intérieur a la forme d'un tranchant mousse. 

668*. Le peigneur tient la poignée du chanvre comme s'il la 
voulait passer sur le peigne , excepté qu'il prend de sa main W 
gros bout , et qu'il laisse pendre le plus de chanvre qu'il lui est 
possible , afin de faire passer le milieu sur le tranchant de fer 
où il doit frotter; on l'achève ensuite en le. passant légèrement 
sur le peigne à finir. 

Des Mach. employéts dans les consir. ap 
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Frottoir. 

66g. Le frottoir est destine à produire le même effet que \& 
fer; cest une planche attachée sur une tahle; la planche est 
percée , dans le milieu , d'un trou d un décimètre environ de 
diamètre :. sa surface supérieure est couverte de parties sail- 
lantes , taillées en pointes de diamant. Pour se servir de cet in- 
strument'^ on passe la poignée de chanvre p^ le trou qui est 
au milieu , on contient avec la main gauche le gros bout de la 
poignée qui est sous la planche , pendant qu avec la main droite 
on frotte le milieu sur les crénelures de la planche. 

670. Toutes les qualités de chanvre ne doivent point être pei- 
gnées également; il faut que les rudes le soient plus que les 
douces i mais , en général , il faut que toutes soient peignées à 
fond. 

67 1 . Un peigpeur dé çorderie peut préparer jusqu'à quatre- 
vingts livres de chanvre par jour. 

il ne faut peigner le chanvre qu'à mesure qu'on en a Besoin 
pour faire du iii ; car^ si on le gardait trop long-temps , il s em- 
plirait de poussière, et on serait phUgé da le peigner de aou- 
veau. Les poignées peignées doivent être tr^nsi^wtées proDripte- 
ment de l'atelier des peignj&ars, toujoui^ pleijBL de poussière^ à 
celui des fileurs> où il dpit être rnis &a OBUvre.. 

Fîkture. 

67 a.. Dans les corderîes, les ateliers des fiîèuts doivent avoir 
au moins deux cents mètres de longueur en Hgne directe ;.la plu- 
pai^t sont établis simplement à découvert^ le loqg des murailles 
des villes , dans les fossés ou sous les arbres d'utie allée» Mais ^ 
dans les ports de m:er principaux , il existe de gi^ands édifices 
destinés à cet usage. La *corderie de Venise est sans doute la 
plus soinptueuse d'Europe. Elle a 460 mètres de looguer^ 7,1 àe 



Digitized by 



Google 



FAftrtiCÀTlON DES COEDAGBS. 2^27 

hautear et autaiit de largeur. Son p^ahi çst un immeoM parallé-f 
logramme, divisé en trois nefs k peu prèft^galea exi largeur $ 
par deux. files de grosses colonnes doriques^ construites ea 
pierre dure : la nef da milieu s élève jusqu'au toit , celles deft 
bas-cdtës n'ont que les deux tiers de cette hauteur; car l6s co- 
lonhes soutiennent deux {Gauchers qui , en couvrant les deux hash 
côtés 9 forment en même temps deux galeries supérieures^ qui 
sont bordées de balustrades en bois du côté de la grande nef^ 
et aoQt réunies «nt^e elles par trois ponts qui traversent cotte 
gtande iief à di6ta»ç^ égales. 

673» Ce bMù mopQLmeut d'architecture , dessiua par le fa- 
meux Mieheh^an^Micbêlê, est admirable par sa uohlç siui-^ 
plicité y et présente laspect le plus imposant. 

674. La corderie de Toulon est aussi une des plus belles que 
ion Goonaîsae; elle a deux étages^ celui den ba« est voûté et 
diviaé m trois longues nef$ ; doui gros pavillona sont placés à 
ces e}iirémit»a , çt a»»ti«pueQt les magasin» pow: )ç chanvre , le 
fil et les cordagqs , «v«c Wa at4li«rs des espa(|eurs , dtô pei-. 
§neoira et do la ganiitwe* 

67 5< La Qord«He d^ Mar^eitle eat h peu près oonatruite aur le 
méuM idaa« Le ref^d^obaussée contient uq« «uitç d'aroadea 9Vh 
v«rtes » «t auK ]bott$s w«4 Iw iwag^ips «( la» ^^^ 
î &76W La beU« Qwdçm^ ïûwhôfcrïe&t décorée de trois yot 
pavillotis : danae^Uli du milieu m^t, l^s n^ag^isîuy de cordages , 
aè bas , et 1 at*li«f de la gar»ijv«îp atv4esaw^ ; W» devf aptrç^ pa- 
viibiiâ , i^aoés aoii extrémités ^ qoitti^pnepj, )es aieli^s 4e^ eapa- 
derars et dôipeigneurs, et 1«) nnag^^Wf pour les tour.^^ etpow; 
teiohanyre. Perfièffe ce ^afoA Wltiwcgilîi désallws d'arbjçes for- 
meai de belles ccwdcftfiw déOQWY^r^eai ' ; 

' : %7t.Le pert df ftrt^t est <Wift,4e 4ç^^iï?agBi(îgu^^ (îQ^deriegî 
L ancienne corderie a une de ses Jaçades vers' le ^ai ; ^ P^Vr; 



Digitized by 



Google 



3aa FABRICATION DES CORDAGES, 

yelle est placëe derrière ; et plus loui y l'hôpital de marine s'^èvcr 
majestueusement ; et comme ces édifices sont construits en ter*» 
rasse sur le penchant d une colline^ ils forment un amphithéâtre 
d une grande beauté. 

6^8. Dans les fileries, on fait usagé de plusieurs sortes d'in- 
strumens ou machines , pai*mi lesquels on remarque les rouets ^^ 
les tourets et les râteliers. 

Rouets. 

679. Les rouets des corderies sont, en général, composé» 

dune roue ayant un mètre et demi de diamètre environ, qui ,. 

mue à laide d'une manivelle, fait tourner rapidement une oii 

plusieurs molettes , par 1 Intermédiaire d'une corde sans fin qui 

les enveloppe. 

Rouets portatif 

680. Les rouets des cordiers ordinaires sont simples et légers^ 
pour être portatife. La fig. i et 3^ (PL XXBDL) représente un de 
ces rouets à deux molettes. A , roue; b , un des montans qui la< 
soutiennent f -r-c c, pièce de bcNsqui forme l'empâtement du« 
rouet ; — ddy montans qui soutiennent des traverses à coulisse: 
e e dans lesquelles la planchette/est reçue , de^sortequ elle peut 
s approcher ou s'éloigner de la roue, pour tendre oiï mollir ksii 
cordes sans fin de hoyau; cette planchette ^orte les molettes.^ 
La fig. 2 représente une de ces molettes dessinée plus en grandv 
X , morceau de bois dur qui sert a attacher la molette à-la plan** 
chette , par le moyen de petits coins ; — a , broché de fer de la 
molette j cette brtfche est terminée à un de ses bouts par un cro- 
chet, l'autre traverse le morceau de bois i , et est rivé suranné 
petite plaque de fer ; it a la liberté de tourner. — 3 , petite 
poulie fortement rattachée à la broche, et dans laquelle paâse la 
corde de boyau qui , éjiveloppaiit la roue, fait tourner le crochet 
de k molette. 
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. . . Remet fixe. 

68t. Dans les grandes corderies, on préfère le grand rouet 
fixe représenté, fig. 4 et^5 (PI. XXIII ) . Ce rouet est garni ordi- 
nairement de onze molettes qui tournent simultanément par 
lactiOQ d'une seule roue. Le poteau a est fortement assujetti au 
plancher de la filerie ; ce poteau soutient la roue l qui est large et 
pesante. A la partie supérieure du même poteau, et au-dessus 
de Tessieu de la roue , est une grande rainure dans laquelle entre 
la pièce de bois h qui est retenue par les liens c c. 

682.. A cette pièce de bois b , est solidement attachée, par 
des coins, la pièce e qu'on appelle la tSte du rouet ou la croi- 
sille ^ et qui porte les molettes. Au moyen de l'arrangement cir- 
culaire des molettes ,K une courroie, qui passe sur la circonfé- 
rence de la roue Z, les touche toutes, ce qui fait que chacune 
d elles ressent le 'mouvemçnt qu'un seul homme communique 
à la roue. 

683. La pièce h est assemblée à coulisse dans Te poteau a^ 
pour- qu'on puisse , avec des coins, élever ou baisser la télé du 
rouet , et roidir ou mollijr la courroie. 

684. On place plusieurs de ces rouets à chaque bout d'une 
corderie i ce qui fait qu'un grand nombre d'ouvriers peuvent tra- 
vailler ensemble dans un même atelier; et , pour qu^ils ne s'em- 
barrassent poipt y on a soin de ne faire partir de chaque rouet 
que deux fileurs à la fois , et , quand ils sonf éloignés de huit 
ou dix mètres ^ ou en faît partir deux autres ,. et ainsi de suite. 

Tôurets. 

685. Les%. 6 et 7 (PL XXIII) repréisentent un touret. On 
appelle ainsi un instrument en usage dans les fileries, et suf le- 
quel on enveloppe le fiL Quatre planches assemblées à aiigles. 
drdits^ et attachées solidement aux deux extrémités d'imaxe 
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loumant , sont tout lappareil de cet instrument. Un morceau de 
bois , que l'on insère dans le fil qui a déjà été dévidé sur le touret , 
tient souvent lieu de manivelle. ' ''^ ' '• * • ^ 

686. U y a des tourets, plus grands et plus sôHdemènt éta- 
blis , qui peuvent contenir près dé 5oo livres dé fil ; ils sont 
montés sur un pied de charpente. Ils- ont un essieu de fer à 
une des extrémités , auquel s^ajusté une manivelle également 

en fer. 

Râtelkrs. > 

687. Les râteliers servent à soutepirs le fil. Ce sont des tra- 
verses de bois légères ^ garnies d'un certain nombre de crochets, 
dans lesquels les fileurs accrochent leur fil. Les râteliers sont 
placés parallèlement à une distance ^ les uns des £(utres y de di:^ à 
douze mètres , et à deux mètres environ d'élévation , pour que 
lea fileurs puissemt pa$ser dessous sans se heurter. Les râteliers 
ont leurs exfrémités insérées dans la muraille^ ou bien ils sont 
soutenus par des moutaus verticaui. 

Travail dcc filetm. 

688. Pendant qu'un homme se met k la manivelle du rouet 
pour le faire tourner, le maître déjoue^ c*6st-à-dire celui qui 
dirige les autres, attache autour dé sa ceinture un peignon àé 
chanvre asse^^ gros pour fournir un fil de la longueur de la cor-* 
4erie* H s'approche du rouet , et fait une petite boude de chan* 
vre qu'il attache au crochet de la molette du ttiilieu. Comtne lé' 
crochet tourne , Je chanvre qu'il a attaché se tortilfe. Alors il i-è^' 
cule en fournissant toujours du chanvre; il prend dans sa main 
droite kl bout d'une lisière avec laquelle il euvQloppele fil q^i a 
dcjâ été fait, îl serre fortcn^Bt la vmn qt tir». 4 \^> eP \V^^^\ 
ainsi , il empêche le fil d^ ae tortiller sur )uirffi4BPke ^ d^ fjE^ed/B^ 
eodfUM 9^y em serrant la main > il ret«»n4 le tpvtiJksBept çjj^mr 
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prime la roue ^ jusqu'à oe qu'il ait bien disposé , rrec la maîu^ 
gàiKihê y le châi)vre qui ^k^niqu il sera tortille ^ doit axxgmenter 
là lotigtieur dti fil ; alors il deasen^e on peu h tnaîn droite $ le tor^ 
tillement se cotnmutiiqaé au càattvre qui avait été disposé par 
la main gauche , ,eiy je» reculait qa pas, il fait ooqler la, lisière 
sur le fil qui se t<>riille ; eti, répétant cette mém«. manœvre , le 
fil prèud dei la Wngue^^ . pt , quand il en a ass62 pour être ac- 
croobé au premtîer râtelirïr , le fileur lève les' mains par une se-» 
cousse y et il suspend gon fil au Croebet. 

689. Lorsque le maître de roue est éloigné du rouet de 8 à 
10, mètres, deux autres fileurs attachent de même leur chanvre 
aujc molettes suivantes^ ^t tous les autres commencent ainsi 
successivement, deux, à deux, jusqu'à ce que toutes les mo- 
lettes soient occifpées» Lorsqu'ils sont arrivés au bout de la oor* 
derie, ils avertissent par uîi cri.; et aussitôt des enfans placés 
auprès du rouet détachen^ les fils des crochets; de|3 ..molettes. Les 
fileurs passant les ûls dans de petites poulies attachées au plan- 
cher de la filerîe; ils tortillent ces fils autour de cordes d'é- 
toupe appelées Iwardes , qu'ils chaînent dp pierres > et il^ atta- 
chent le bout de chaque fil à un touret; un homme fait tourner 
le rouet, tient le fil enveloppé dans une livarde, et a soin ^ en 
même temps, de lé conduire sur le tambour du touret, de façoa 
qu'il s'y arrange bien ; il frappe continuellement sur le fil ^v^ une 
petite palet|ep,p9iur qu'il s'arrange et se serre mieux sur Je toif^et. 
Le fil s'unit en passant par la livarde et sous la piérrë* Quaind vu 
touretestpleînj on l'accroche à un palan au moyen duquel on le 
suspend , on le dégage de son support , on le descend à terre , 
on le remplace par un touret vide, et on le transporte au magasin 
destiné pour les fils de c^rrel. 

690, Ce magasin doit être placé au rez de chaussée, dans m» 
lieu frais, mais bien sec. Pour éviter l'humidité, on a soin d'é** 
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lever le sol de 4 ou 5 décimètres au-dessus du terrain^ de formw 
sur ce sol une aire de glaise qu'on couvre d'une couche de chaux 
et de ciiribnt^ sur laquelle on étend le plancher formé de fortes 
planches de chéue , soutenues par de bonnes lambourdes. 
' 691. On entasse les tourets les ngs sur les autres, comme 
des barriques dans un cellier ; mais il faut avoir soin de laisser 
circuler Tair librement entre les tourets , pour qu'ils ne s'échauf- 
fent pas par un contact trop rapproché^ et il faut aussi ne pas les 
adosser immédiatement contre les murailles. 

692. De belles et nombreuses expériences , faîtes par Duha- 
mehdurMonceau y et rapportées dans son excellent ouvrage in- 
titulé \Art de la Corderie perfectionné , lui ont indiqué que 
pour avoir de bonnes cordes il faut que le fil de carret soit uni , 
égal et sans mèche; que tous les fîlamens décrivent des hélices 
^semblables , car alors ils sont en état de résister tous de concert 
au poids dont le fil serait chargé , ad lieu que, si l'axe du fil 
avait des filamens presque droits, et que d'autres formassent au- 
tour d'eux dés hélices plus ou moins allongées , ces filamens ne 
^désisteraient point avec des forces égales à la pression , et le fil se 
briserait aisément. . 

ïl est avantageux que le fil soit médiocrement tortillé, c'est- 
à-dire qu'il n'ait que le degré de tortillement nécessaire pour que 
les filamens ne puissent se séparer sans se rompre. 

Il est également avantageux de filer fin, surtout quand le 
ehanvre est bien affiné. 

693. Duhamel a reconnu que la filature du chanvre de pre- 
mier brin , bien peigné, produit un déchet de trois ou quatre 
pour cent, et que le déchet de celui de second brin est de huit 
ou dix pour cent. Onze fileurs peuvent filer environ sept cents 
livres de chanvre dans une journée de travail. 
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Commettage. • 

694* Dans les grandes corderies y l'atelier du commettage est 
une grande galerie longue de pWde 35o mètres , et large > 10 à 
1 2 mètres. Aux deux bouts de la galerie sont posés les supports 
des tourets / à quelques pas plus loin sont placés les chantiers a 
commettre. Les chariots de toupin ^ les chei^alets , les ma-- 
nuelles ou gâtons y les palombes ou élinges y sont les machines 
ou iustrumens en usagé dans les corderies oii le commettage se 
fait suivant lancienne méthode , qui est encore en usage presque 
généralement. Des ingénieurs habiles ont reconnu qu elle a des 
défauts notables , et ont essayé d y remédier en inventant de 
nouveaux procédés que nous ferons connaître après avoir décrit 
cette méthode ancienne. 

{ Ancienne méthode de commettage. ) 

695. Le commettage est l'opération au moyen de laquelle on 
réunit un nombre plus ou moins grand de ûls de caret y et on 
en forme des cordes de diverses grosseurs. On sait que le fil de 
caret est conservé dans les magasins sur des tourets ; on en tire 
la quantité dont on juge ayoir besoin , et on les dispose sur les 
supports, de façon qu'ils puissent tourner tous à la fois sans se 
nuire les uns aux autres , afin que> quand on veut ourdir une 
corde^ au lieu de parcourir autant de fois la longueur de la cor- 
derie qu'on veut réunir de fils ^ on puisse tous les étendre en- 
semble. 

Supports des tourets. 

696. Ces supports sont ou horizontaux ou verticaux. Les 
verticaux occupent moins de place , et sont généralement pré- 
férés. La fig. 8 (PI. XXIII) représente un support vertical. Une 
grosse pièce de bois a est couchée sur le plancher > le long du, 

Des Maclu employées dans les constr. 3o 
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mur; plusîeur|^inontans b b insères dans cette pièce s'ëlèyent et 
sont réunis en haut par une autre pièce parallèle. Les montans y 
ddnt le nombre varie suivant la largeur de la corderie ^ ont des 
entailles ccc dans leur ëpaisseur^.et c'est dans ces entailles qu'on 
poséles essieux dès tourets. 

Dans les supports horizontaux^ les axes des tourets sont 
verticaux et tournent entre deux châssis parallèles. 

Chantiers à commettre. 

6974 Les chantiers à commettre , représentes en A^ fig. 9 
(PI. XXIII) y sont composés de deux grosses pièces de bois de 
trois mètres de longueur ^ et dont la moitié est maçonnée en 
terre. Ces deux pièces sont dressées à plomb y à deux mètres 
de distance lune de lautre y et supportent une grosse traverse 
de boii|y percée à distance égale de quatre^ et quelquefois de cinq 
trous y où Ton place des manivelles de fer dont nous verrons 
bientôt Tusage. 

Chariots à toupin. 

698. Le toupin^ représenté fig. 10 (PI. XXIII), est un mor- 
ceau de bois tourné en forme de cône tronque, dont la grosseur 
est proportionnée à celle de la corde* qu'on veut faire ; il doit 
avoir trois ou quatre rainures ou gougeures arrondies par le 
fond. Le toupin qui doit servir au commettage d'une grosse 
corde est placé sur un chariot , comme on le voit en B, fig. 10 
(PI. XXÏÏI). Le chariot est formé de deux semelles sur les- 
quelles sont assemblés des montans. -Quelques-uns des chariots 
à toupin ont des roulettes , d'autres n'en ont pas. 

Chevalets. 

699. Les chevalets fig. 1 1 ( PI- XXin),destînés à soutenir tes 
fils pendant que Ton. ourdit des cordes, sont de simples tré- 
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teaux dont le dessus est arme, de distance en distance , de che-* 

villes de bois. 

Manuelles ou gatom. 

700. La structure de ces înstrumens est si simple , qu'il suffit 

de jeter un coup d'œil sur les fîg. 1 1 et 1 2 (PL XXIII) pour les 

comprendre. Ce sont des leviers dans lesquels une corde est 

insérée. 

Palombes^ on «âingae». 

701. Les palombes ou ëlingues sont des bouts de cordages 
qu'on attache aux manivelles des chantiers à commettre , oix 
elles sont retenues par une clavette. 

( Travail . des commetteurs. ) 

703. Le travail des commetteurs consiste en trois opérations 
distinctes 9 savoir : Tourdissage des fils , la torsion des tourons^ 
et le commettage proprement dit. 

Ourdissage. 

7o3. Pour bien ourdir un cordage , il faut i*. étendre les 
fils ; 2"^. leur donner un égal degré de tension ; ^\ en joindre 
ensemble une quantité {Hroportionnée à la grosseur que àoUt 
avoir le cord^ige ; 4''« ^^fîu > l^ur donner une longueur convia 
nable, relativement à celle que doit avoir la pièce de cordage* ' 

704* S^ 1^ corde à ourdir n^st pas fort* grosse, le maître 
cordiw fait prendre , sur les toùrets qui sont établis au bout de 
la <;orderie9 tous les fils dont il a besoin. Il les fait passer dans un 
anneacideferXy fig. 8 (PL XXQI)^ qui les réunit en un faisceau 
qu'un nomîbre suffisant d'^ouvriers qui se suivent Tun l'autre 
prennent sur* leur épaule; et, tirant assez fort pour dévider ces 
fils de deœus leurs tourets, ils vont au bout de la corderie. 
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ayant attention de mettre^ de distance en distance ^ des chei^à* 

lets; pour que ces fils ne portent point par terre. 

705. Quand la corde est trop grosse pour étendre les fils en 
une seule fois, les ouvriers , après avoir étendu un certain npm- 
bre de fils , en prennent un pareil nombre sur les tourets qui 
sont établis au bout de la corderie où ils se trouvent, et ils re- 
viennent à l'autre bout, ce qui leur épargne la moitié du che- 
min ; et ils continuent ainsi dç la jnéme manière, jusqu'à ce que 
tous les fils soient étendus. 

706. Dans quelques corderîes , on se sert d'un cheval pour 
étendre les fils , on Taltèle au faisceau de fils. De cette manière, 
l'opération se fait avec plus de célérité et d'économie. 

707. Quand on a étendu un nombre suffisant de fils , le maî- 
tre cordier, qui se trouve au bput de la corderie opposé à celui 
où est le chantier à commettre (697 ) , fait amarrer à un fort 
pieu un chariot nommé carré. Ce chariot est représenté en Y, 
fig. 9 (PI. XXIII). 11 fait charger le carré du poids qu'il juge 
nécessaire , et fait passer trois manivelles proportionnées à la 
grosseur de la corde qu'il veut faire , dans les trous qui sont à la 
membrure ou traverse du carré. 

* 768. Tout étant ainsi disposé , il divise en trois parties égales 
les fils qu'il a étendus , il fait un nçeud au bout de chaque fais-^ 
4^au pour réunir tous les fils qui les composent, puis il divise 
chaque faisceau de fils ainsi lié en deux „ pour passer dans le mt^ 
lieu l'extrémité des manivelles, où il les assujettît par le tïxojen, 
d'une clavette. Trois ouvriers, et quelquefois six, restent auprès 
du carré pour tourner ces manivelles , et le ulailre cordier re- 
tourne, avec les autres ouvriers, au bout; de Tatelier où est ie 
chantier à commettre ; chemin faisant ^ il fait séparer «n ti'ois 
faisceaux les fils précédemment réunis, comme il avait fait à 
l'extrémité qui est auprès du carré. I^ ouvriers ont sma de 
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faire couler ces faisceaux dans leurs mains ^ de les bien rënnir^ 
de ne laisser aucuns fils qu'ib ne soien£ auàsi tendus que lés 
autres 9 et, pour empêcher que ces fils ne se réunissent ^ ife se 
servent des chevilles qui sipnt siir l'appui des chevalets. . 

769. Quand on a ainsi dispose les fils dans toute leur lon^ 
gueur^ et qu'on est rendu auprès du chantier à commettre ^ 
le maitre cordier fait couper les feisceaux de fil de quelques 
pieds phis courts qu'il ne faut pour joindre les palombes (701); 
il y fait un nœud y et il met un nombre suffisant d'ouvriers 
pour tirer chaque faisceau ^ jusqu'à ce que le nœud qui est au 
bout puisse passer entre les deux cordons des paloofibes. 

710. Quand les faisceaux sont attachés d'un bout aux trois- 
manivelles du carré y et de l'autre aux trois manivelles du 
chantier (697), le maître cordier examine soigneusement si les 
fils de chaque faisceau sont également tendus^ et si les trois 
faisceaux ont un degré de tension pareil^ et^ dans le cas où ils ne 
l'auraient pas y il coupe les nœuds ptfur remédier au défaut. 

TorsioQ Àes toorons. 

711. Les faisceaux de fib ainsi disposés s'appellent tourons^ 
après qulls ont été tbrtiUés. Pour les tordre ^ lorsqu'ils ont été 
disposés comme lious venons de l'indiquer, on défait d'abord 
lamarrequi retenait le carré (704)9 pour lui donner la liberté 
de s'avancer à mesure que les* tourons se raccorderont par la 
torsion qu'on leur fera éprouver , et un nombre suffisant d'où* 
vriers se mettent aux manivelles tant du chantier que du carré. 

CSf îix du chantier tournent les manivelles de gauche à droite , 
ceux .du car/^dë drpîte à gauche; les tourons se tortillent, ils 
se raiCpQurqi9sei»t, le carré, avance vers le chantier proportion- 
neileni^ntàce:radcourcissement, et les ouvriers qui sont aux 
manivelles du carré suivent ses mQuvemens. Enfin y quand Ic^ 
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to'urons soiit assez tortilles, ce qa'on connaît par leur raccour- 
cissement , le maître cordier ordonne qu'on cesse de tourner 
les maiiiv«Ues/ 

712. Les tourons doivent être tortillés également; pour 
cela, ilfaut que les ouvriers qui sont aux manivelles %^irent 
tous ensemble; enfin, que tous fassent un nombre égal de ré* 
voluttons* 11 {arrive cependant quelquefois quW tonron est 
moins tortillé que les autres; le mattre cordier s'en aperçoit 
Ixentôt , ou parx:e que le carré est tiré de coté , ou parce qu'il 
y a im touron qui baisse plus que les autres ; alors il ordonne 
aux manivelles qui répondent aux tourons trop tendus de cesser 
de virer, afin de laisser Tautre manivelle regagner ce quelle a 
perdu ^ et quand le touron qui était précédemment trop lâcbe 
est bien de niveau avec les autres , il ordonne à toutes les ma* 
nivelles de virer. 

Commettage proprement dit. 

71 3. *Le maître cordier fisùt d'abord ôter la clavette de la ma- 
nivelle qui est au milieu du carré. 707) ; il en détache le touron 
qui y correspond , et le fait tenir' bien solidement par plusieurs 
ouvriers, afin qu'il ne se détorde pas; sur-^len^hamp on ote la 
manivelle, et dans le trou du carré où était cette manivelle, 
on en place une plus grande et plus forte, A laquelle on attache 
non*-seuleriient le touron du uiilieu , nsais encore les deut autres , 
de telle sorte que les trois tourons se trouvent réunis à cette 
seule tnanîvelle. 

7i4.. Les tomt>ns étant ^sposés comme nous venons de le 
dire, on les frotte avec un peu de soif ou sde sa^^on^ ensuite on 
place un toupip proportionné à la grosseur- de la corde que Ton 
commet; dansTangle de réunion des trois tourons, te toupm est 
placé snr son chariot, qui doit être approché 'le plus possible 
rla carré/ . ^ : 
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71 5. Les ouvriers qui agissent sur la grande manivette du 
cârrë la mettent alors en action ; les trois manivelles dn chantier 
à commettre tournent aussi » et la corde se commet^ cest-àv 
dire 9 les tourons s enveloppent les u&s sur les autres. Durant 
cette opération^ les tourons se raccourcissent^ et le carré se 
rapproche de l'atelier. 

716. Lorsque la corde à commettre est fort longue 5 la 
grande manivelle du carré ne pourrait pas communiquer son 
effet d'un bout à l'autre; c'est pourquoi un certain nombre 
dhommes plus ou moins considérable ^ suivant 1^ grosseur de la 
corde 9 se distribue derrière le toupin^ et à l'aide de manuelles 
ou gâtons (700) , ils travaillent y de concert avec.ceux de la ma- 
nivelle du carré 9 à counnettre la corde ^ ou> comme disent les 
cordiers • à .faire courir le tors. 

717. Dans le commettage, les tourons perdent une partie 
de leur tortillement^ et ils le perdraient totalement si Qn ne leur 
en fournissait de nouveau : c'est k quoi sont destinées les ma"* 
nivelles du chantier ^ que l'on fait tourner plus ou moins vite, 
suivant que le mattre cordier le juge nécessaire. 

Il reconnaît si la corde se commet bien y en eiumatinant si 
le toupin avance uniformément; car, si les manivelles du chan* 
tier tournent trop vite relativement à la manivelle du carré , 
les tourons sont plus tortillés qu'ils ne devraient être; ils de* 
viennent donc plus roides et plus difficiles à commettre, ce 
qui retarde la marche du toupin« Si, au contraire^ on laisse 
perdre le tortillement des tourons, ils deviennent plus flexibles, 
cèdent facilement à leffort de la manivelle du carré et des ma- 
nivelles du chantier , et le toupin avance plus vite. 

718. Quand le maître cordier voit que la corde est suffi- 
samment tortillée, et qu'eUe a toute sa perfection , il fait arrêter 
la manivelle du carré : il fait lier les extrémités de la corde avec 
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dut fil de caret goudronné très -serré, afin que les tourons 
ne se séparent pas les uns des autres; on détache ensuite la 
corde, et on la porte' sur des < chevalets rangés le long du 
mur, où on la laisse séjoui*ner quelque temps ; puis.on la roue, 
c est-à-dire, on l'enveloppe en forme de tamboar, pour la dé- 
poser dans les magasins. 

719,. On fait souvent des cordés composées de quatre tou- 
rons. Dans ees sortes de cordes, le commettage laisse un ^de 
dans le milieu; pour éviter ce défaut, plusieurs cordiers placent 
dans le milieu un certain nombre de fils, sur lesquels les 
tourons se roulent : on donne à ce faisceau de fils le nom d'âme 
ou de mèche. • 

7^20. La marine ùit un grand usage de cordages commis 
deux fois, auxquels on donne le nom de grelins^ Pour les 
former, on prend trois ou qua^e cordes ordinaires, ou 
aussières ; on lès adapte aux manivelles du chantier et du 
carré y comme on mettrait des tourons ; on tourne ces ma- 
nivelles dans le sens du tortillement des, cordes, jusqùa ce 
qu'elles aient acquis l'élasticité qu'on juge leur être nécessaii^e; 
ensuite, on réunit ces cordes à une seule grande maoîvelle 
par le bout qui répond au carré , on {dâce le toupiq à leur 
angle de réunion, on l'amarre sur SQn chariot, et enfin on 
commet le^ grelin absolument de la même manière, comme 
les cordes simples. 

Fabrication des petits cordages. 

7 11 . Les petits cordages, que Ton nomuie bitord on merlin , 
se fabriquent suivant les mêmes principes, mais avec d'autres 
ips.truixiens qu'il est à propos de faire connaître. 

. Rouet de fer^ . 

722. Le rouet de fer, représenté fig. i3(PKXXIlI), tient 
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Heu du chantier à commettre. Xae rouet est compose de quatrà 
crocliets mobiles^ disposes en forme de croix; chacun d'eux 
* est 'adapte à un pignon; une roue denbée a engrène avec ces 
pigqons, ^t nn homme ks met en mou^ënimit par le moyen 
diune manivelle' 5. ' .,.>,? 

7a3. Ijorsqu'ûn; oordier veut £àim.: fine corde à laide de 
cet l'ixistnimept^ il < tend sies filsi de^is hA or oohets. du rouèt 
jasqua>un autiriB crochet placé^ a une 'difitance! égale à la Ion- 
goeur dfes ^. Ce croehet se noteimé émèriUonf il est adapté 
daf^'im petit cylindre .de hoisf dur ^ éV\^ dans son miliç^.^ et 
il.a lltiherté^de tournei?; 'le* petit c^Undc^ porte |in anneau du' 
côtBiofîpoaé au crochet; une corde 4dgt attephée à ce|; anneau» 
passe sur une poulie» ou simplem^at sur une fourche plantée 
en terre; la corde soutient,, par. son, autre exti^émité» un poids 
proportionné à la grosseur.de k. corde qu'cm veut commettre; 
de sorte que ce poids a la liheitté.de moiiter. ou d^cendre plus 
ou moins le long de la iburd^, selon «{u'i^ sera nécessaire. 

724. Lorsque = tout est ainsi disposé > le cordier place un 
toupin entre les fils, de manière que chacune de ses rainures 
reçoive un fil, et que la pointe du toupin touche au crochet 
de rémerillon ; alors on tourne k roue du ro£ie< de fer ^ chacub 
des fils:se tord en particulier, et conimeJls sont ^aux en gro>* 
seur, en longueur et en flexibilité , ils se tordemt égalemèùt, et 
acquîèihent le tnéme de|ré d'élasticité. Leis fils , durant^ cette 
opération , se raccourcissent , et le poids de YémerHIon renionf e* 
Quand les fils sont assez .tor&, on' éloigne le toupin de.Féme^ 
rillon, et on le fait glisser entre Jes fiis: jusqà auprès ^u rouet, 
sans discontinu» de faire tohmer la roue^ rLes fils -ser^rasâem- 
blent Fun sur lautre, et sexx)mmettent,.en vertu de lélasticité 
acquise qui les oblige à s'envelopper les unssur^ les autres à 
mesure quon éloigne le toupin; et la tendance qu'ils ont à 

Des Mach. employées dans les constr. 3 1 
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s'envelopper est d'autant plus forte; qu'ils ont été plus Long- 
temps tortilles. 

7^5. Les cordages fabriques suivant la mëtliode que nous * 
avons décrite ont deux défauts ciqûtattx:.!^ les fils» après 
avoir été commis» c'est-à-dire» après avoir été^ Feonis ensemble 
par la tor^n» n'ont iplne là même. force *qu'iïs avûont indi- 
viduellement dans leur îétai* naturel; a^. qùiels^qoe soient les 
soins que le maib*e co^âier apporte à k fabrication des cordes ^ 
la torsion ne peut jamais ôtre parfaitement égale» et conse* 
quemment quelques fib souffrient une traction plds forte* que 
les' autres» et sont e:ftposé$ à se; rompre sons une miédilocrë 
charge. Nous indiquerons les moyens qui ont été proposas pour 
remédier à ces incônvéniens » après que nous auront dit poui^ 
quoi la torsion affaiblit les cordages. 

726. La torsion affaiblit nécessairement les* cordages» parce 
que 9 x*". les tourons étant roulés en spirale» leur surface ex- 
térieure occupe une pltis grande place que l'intérieure» et con- 
séquemment elle est plus tendue» prouve un plus grand effort, 
et les fibres déjà tendues ne pourront s'allonger pendant . 
que les autres seront en état de céder ; donc elles romtpront 
plus promptemént; n^^ on ne peut tordre des fils sans W 
charger d'une force pareille à un poids qu'on leur applique-* 
rait» Si on lés tord ta^op » tette seule force est capable de le» 
&ire rompre; ainsi il n'est pas possible qu'ils n'en soient affai- 
blîs«. La direction des fils tortillés étant plus ou moins oblique 
a celle du poids suspendu à la corde» ou de la force qui la tire^ 
il est évident eptûs ré3istent avee d'autant plus de désavantage 
que la corde aura 'reçu xme plus folrte traction» et que les tou- 
rons feront entre eux, un angle plus ouvert; 3\. quand on 
charge une corde tortillée » eUe s'allonge» et toutes les fibres qui 
0ont plus tendues se rompent ; les autres se frotiei^ et s'altèrent. 
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7127. Aioâiyâ) e3t i)tile de dimiQiier .I41, torsioa des cordages 
«ïtaot qu'il est possible , sans .c^pendaut que cela nuise à la 
solidité dç Fassemblage des filameus; Içs coxdes acquièrent pai* 
q^tte dimiaqtiQQ plus de flexibilité et eu même temps plus de 
douceur. Un très^grand nxMubre daxpé^içnces faites en grand 
p9r Difhan^l M. monvexit cette vérît^* . . * 

728* Nous, avons dit que \e& cordes jse raccourcissent à men- 
euse qo'dles sont toftiUées dans le^.q^aiinettage^» M. JDuhamel 
avait remarqué que ce raccourcissement était porté, dans le^f 
corderies, jusqu'à un tiers de la longueur totale des fils , et il a 
reconnu par l'expérience qu'il est bien plus avantageux de ne 
pousser le raccourcissement que jusqu'au quart, ou même, dans 
quelques cas, jusqu'au cinquième, et que, par cette méthode > 
les cordages sont plus forts d'un quarts et quelqu^ois d'un tiers, 
et deviennent plus maniables et flexibles. 

Cordages plats. 

729. ^ii^jcAe/i6rocA ayant réfléchi à la perte de force que 
les fils qui composent les cordes éprouvent par leur commets 
Jage, à cru qu'on pourrait y remédier en fabriquant des cordages 
plats; il a donc imaginé trois méthodes de les construire. 

Première méthode de Musscbenbrock. 

780. La première est d'étendre plusieurs fils de la longueur 
quW veut donner à la corde , de les arranger parallèlement 
les uns contre les autres , et d'en faire un petit faisceau en forme 
de cylindre, an moyeu dun autre fil qu'on roulera autour de 
ces premiers , pour les contenir et les empêcher de se séparer. 
Ce fil exténeur et contournant étant exposé à des frottemens 
considérables , il serait à craindre qu'il ne s'usât promptemeot^ 
et , dans o& cas, la corde s'éparpillerait. 
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781 . Pour obvier h cet inconvénient, Mnsschenbrock pro- 
pose dé faire plusieurs 'petites cordes de cette manière, et les 
joindre ensemble par un autre fil; puis, joindre 4e la même fa- 
çon plusieurs de ces nouvelles cordes, jusqu'à ce qu'on fkt 
parvenu à la grosseur qa on souhaite. 

732. Cette méthode n est point admissible, pa^ce cfixeUe exi- 
gerait un travail long et dispendieux. Les cbrdes* qui en résul- 
teraient seraient extrêmement ràides, et tous les' fils enyeloppans 
ne contribueraient en rien à la force de la corde* 

Deuxième méthode de Musschénbrock. 

M . ..." :.. j . 

733. Ce nest pas une corde que Ton fabrique par cette 
méthode, mais une espèce de ruban. Des fils étendus selon 
leur longueur , et placés parallèlement les uns à côté des autres , 
doivent être retenus dans cette situation ^. au moyen d'un autre 
fil avec lequel on formera une espèce de tissu à peu près 
semblable au surfaix des chevaux ou à une très-grosse toile* 

734* Dans cette méthode, comme dans la précédente, il 
n'y a que les fils, étendus suivant leur longueur qui soutien- 
dront l'effort que la* corde éprouver^, et tout le reste ne sert 
qu'à les entrelacer. D'ailleurs, il serait très^ifficîle de confec- 
tionner ainsi de grosses cordes , ou pour mieux dire , de grosses 
courroies. 

Troisième méthode de Mosscbenbroc^. 

735. Elle consiste dans la formation d'une espèce de cordon 
travaillé comme les femmes tressent leurs cheveux ; c'est une 
espèce de cadenette telle que les lacets, et qui.se fait en. entrer 
laçant trois fiils. 

736. Par cette méthode , les cordons sont réonis mas torsion,, 
et il n'y a aucun fil qui ne contribne en quelque rdbiôse à leur 
force; mais il serait presque impossible d'ent^lacer de cette 



Digitized by 



Google 



FABRICATION DES CORDAGES. ^45 

manière de gros cordonis sans laisser entre eux des intervalles 
considérables^ qui formeraient des trous très - profonds dans 
Fintërieur de la corde , ce qui en rendrait la supei^cie très- 
inégale ou raboteuse y et par conséquent peu propre à passer 
dans des poulies , ou à faire certaines manceuvres dans lesquelles 
on a besoin qu'une corde glisse avec beaucoup de facilité. D'ail- 
leurs, de pareilles cordes seraient sujettes à plusieurs des mêmes 
défauts que les cordes ordinaires; les cordons dont elles seraient 
composées pourraient être plus tendus les uns que les autres, 
ils feraient des plis , et ainsi ils seraient tirés plus bu moins 
obliquement comme ceux des cordes ordinaires; si ces cordons 
étaient gros, une portion de chaque cordon serait plus tirée 
que l'autre. 

787. Les marins font un grand usage, soit à bord des bâti- 
mens, soit dans les arsenaux, d'une sorte de' cordes tressées, 
qu'ils nomment badernes et garcèttes. Elles sont fabriquées 
par les matelots mêmes ^ dans les bernées de loisir^ avec la filasse 
des vieux cordages hors de service. 

Méthode de M. John Curr. 

738. M; John Oirr construit des cordages plats, très-utiles 
dans l'exploitation des mines et dans les travaux où l'on fait 
usage de grands treuils et cabestans. II range de front plusieurs 
torons, ou aussières, de douze à quinze lignes de diamètre. Ces 
cordes se touchant latéralement, il les assemble en les cousant 
avec du fil , du cordon^ et même du fil d'ardud^ selon la desti- 
nation de la corde : le tout étant terminé représente une espèce 
de courroie. Gomme il faut, dans cette opération, un degré 
de force con^dérable pour percer les tourons ou aussières, U se 
sert de la machine représentée fig. 3 (PI. XXV). 
' 739. A l'aide de deux leviers rr^ armés d'une grande alêne 
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Oy.on fait des trous à travers les cordes, dans lesquels on 
introduit ensuite le fil, quon serre fortement après Tavoirtiré 
à travers chaque trou. A mesure que la corde plate est cousue > 
on la fait avancer de la longueur dun point, au moyen dfune 
pince ou ëtau k , attache à la chaîne ffy qui, après avoir passé 
sur la poulie q, s^enveloppe sur le treuil a , mû par un levier m. 
Des roulettes resserrent et retiennent le cordage latéralement, 
et des cylindres horizontaux sont destinés à le comprimer ver* 
ticalement* 

Les leviers rr sont soutenus par des rouleaux qui se meuvent 
sur des pièces horizontales. 

74o. Là méthode de M. John Curr né présente point les 
inconvéniens qui accompagnent celles de Miisschenbrock y et 
elle donné des cordes pl^ttes de toutes dimensions, qui réu- 
nissent la solidité, la force et la flexibilité. Il serait à désirer 
quelles fussent plus connues, et que leur fabrication devtnt 
plus commune. 

Machines pour ourdir les fils ^ de M. Belfour. 

74i* On sait combien il importe, pour la* bonté des cordes, 
que dans l'ourdissage les fils soient également étendus. M. Bel- 
four d'ElseneuVy a imaginé , en 1 793 , un support des tourets 
(695), ou dévidoir, d'une construction fort ingénieuse, et qui 
a Futile propriété de ne délivrer les fils qn autant qu'ils sont 
appelés dans l'opération du commettage à former par une tor-^ 
sion égale leur part dans la confection du touron. 

Support des tourets , par M. Belfour. 

74^« La fig. 14 (Pl« XXni ) représente cette machine, 
composée d'un très-fort châssis AAAA, destiné à contenir 
les tourets bhbb ((i85), sur chacun descpiels est roulée une 
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partie du fil de caret qoi doit former le cordage. Les extrë* 
mites de ces fils sont attachées aux crochets qui tortillent les 
tourons. Sur le devant de ce châssis > on place un grillage 
CGGC, qui se meut sur des roulettes ) Tusage de ce grillage 
est de guider les fils poùir empêcher qu'ils ne s'introduisent 
dans Fintervalle des dévidoirs^ et enfin ^ pour que ces derniers 
se remplissent partout d'une manière égale. Le grillage reçoit 
un mouvement de va*et-vient dune roue Ë^ fixée sur un des 
côtés du châssis A A A A. 

743. Le nombre des tourets employés pour former un ton* 
ron^ ou le neuvième d'un câble de 28 pouces » est de 297^ 
qu'on peut placer dans le châssis sur onze axes chacun , con- 
tenant 27 tourets; la hauteur du châssis ainsi rempli est de 2 
mètres et detm sur 4 de largeur. 

744* Les extrémités des axe^ sont taraudées pour recevoir 
des écrous oooOy qui servent à les fixer. Un montant 
perpendiculaire PP^'placé au milieu du châssis ^ soutient leà 
axes pour empêcher qu'ils ne se ploient. 

Les tourets sont séparés par des rondelles de cuir* 

745. Des manivelles de fér KKKEL sont placées aux ex- 
trémités des axes> et sont' combinées ensemble par une barre 
de fer 1 1^ garnie d'une po^j^ée G. On conçoit aisément qu'au 
moyen de cette combinaison^ le mouvement de rotation qu'on 
communique à la poignée G est transmis simultanément^ et de 
la même manière y à toutes les manivelles. . 

746. Le grillage mobile a autant de montans de fer qu'il 
y a de tourets sur chaque axe. Ces montans ont autant de 
trous -qu'il y a de rangs de tourets. C'est par ces trou$ que 
passe chacun des fils de caret qu'on dévide. Deux traverses 
servent d'appuis aux montans y et les empêchent de fléchir» 
Pour empêcher que les fils ne s'introduisent dans Tintervalle 
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qui sépare les tourets ^ et pour que ces derniers se remplissent 
tous d une manière égale y le grillage reçoit un mouvement 
de va-et-vient que la roue E^ placée obliquement > lui com- 
munique. Cette roue entre au milieu de deux branches d'un 
crochet de fer x (dont on voit séparément le plan en y\ 
La roue pousse alternativement un de ces crochets^ qui sont 
espacés autant qu'il le faut pour que le cadre puisse avoir un 
mouvement. égal à la longueur dun touret, et puisse faire 
promener le fil de caret dans la longueur exacte' de chaque 
fuseau. La roue dentée p engrène, avec le pignon q y 
adapté à l'extrémité d'un, des axes des tourets y lequel porte à 
son autre extrémité une manivelle^ comibinée avec toutes 
les manivelles des autres axes, au moyen de la règle de fer 
y. Par cette combinaison ingénieuse y lorsqu'on fait mouvoir la 
manivelle F, ou bien la poignée G, tous les axes tournent à la 
fois, et en même temps le cadre G CGC se meut latéralement 
avec un mouvement de va-et-vienL Ge mécanisme est mis en 
action lorsqu'on veut charger les tourets, c'est-à-dire., lorsqu'on 
veut y placer avec régularité les fils de caret; le succès de l'o- 
pération subséquente dépend smnout de la précision de cette 
première manœuvre. * . . 

747. Avant de commencer le d^idage, il faut resserrer les 
tourets de manière qu'ils ne puissent tourner que simultané- 
ment et avec leur axe. Les écrous 00000 servent à cet usage, 
comme nous l'avons déjà dit. Lorsque le dé vidage est fini, on 
relâche les écrous, et alors chacun des tourets peut tourner 
librement, et indépendamment des axes. Ghaque écroua quatre 
petits mentonnets ^ qui donnent la facilité de les serrer at des^ 
serrer à la main, sans avoir recours à une clef. (Ces mentonnets 
ne sont point indiqués dans la figure. ) 

74^. Gette machine remplace, le chariot à commettage que 
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Ton emploie dans la méthode ordinaire* On sait que ce chariot 
avance à mesure du tortïlement. Cette macbine , an contraire, 
reste femcie; et, k proportion que le tonron est tortille , diaqne 
tonret toarne sëparëment, pins vite oa^pfaïf lenterment, sui- 
vant le cercle que chaque fil de catet y occnpe* 
749* L'expérience a prouvé que des cordes de deux ponces 

^de circonférence 9 construites par. cette méthode, acquièrent 
au moins un quart de force de plus qu étant fabriquées à la 
manière ordinaire, et que cet accroissement de force est plus 
considérable en raison de laugmentation des dimensions du 

^ cordage. Elles sont en outre plus durables, et moins sujettes à 
easser pendant la manœuvre* 

Châssis à séparer de M. Belfoor; 

75o. IML Belfour a remplacé les chevalets^ ordinaires des cor'» 
deries (699) par un châssis destiné à tenir chaque fil libre et 
indépendant des autres , pendant qu'on tortille ou que Ton 
commet les tourons, et il faut en avoir un pareil pour chaque 
quinze ou vingt brasses de fil que Ton a à tortiller. 

Un cadre entre à coulisse dans son support, ôii il peut 
glisser librement, et on l'arrête à l'élévation convenable par 
Aes boulons. Ce cadre est. composé de plusieurs montans de 
bois, de deux centimètres d'équarrissage; ît est ouvert en haut, 
pour qu'on puisse y introduire les fils avec pins de facilité. D est 
garni de traverses horizontales , dont le nombre doit égaler celui 
des axes de la machine précédente. Ces tringles traversent des 
trous pratiqués dans des lames de fer placées de chaque côté 
des grands montans, de manière qu^on puisse les éter et les 
remettre à volonté, lorsque le besoin le requiert. Supposons 
qu'on veuiHe ourdir une grosse corde, toutes les trin^es sont 
dehors; les ouvriers conduisent le premier rang des fiis au bout 

Des Mach. employées dans les constn^ 3a. 
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de I9. corderie, en les faisant traverser les barres; on introduit 
aussitôt une tringle^ et on repète cette manœuvre jusqu'à ce que 
le châssis à séparer soit rempli. Quand il y a assez de corde 
fabriquée, et que le toupîn approche de très-près de la ma- 
chine, Touvrier retire d'un coup les tringles, ôte ensuite les 
boulons qui retenaient la semelle du cadre; il reploie les mon- 
tans, qui sont à charnière, retire de dessous les fils, le châssis 
ainsi abaisse, et les abandonne libres à un autre châssis placé 
i quinze brasses environ en arrière. 

pince de M. Belfour. 

761. Pour empêcher que le touron ne se dëtortille après 
le commettage, M. Belfour a imagine une pince qui se visse sur 
son extrémité, et le retient dans cette position jusqu'à ce qu'on 
le transporte à la grande manivelle pour conmiettre définitive- 
ment le câble. 

Machine à commettre de M. Chapman. {a) 

751. La manière ordinaire de fabriquer des cordages exige une 
très-grande étendue de terrain ; le chariot ou carré (7 1 5) avance 
à mesure que le câble se raccourcit. Par la méthode de M. Chap- 
man. les distances entre l'extrémité des tourons et l'endroit où le 
câble est commis sont fixes et invariables; par conséquent, la tor- 
sion est plus égale, puisqu'elle agit sur une distance moins longue. 
La corde est tordue au moyen d'un tambour, ou arbre creux , 
faisant une révolution sur son axe, en même temps que les tou- 
rons, qui forment partie du cordage, sont tordus par des arbres 
séparés , également perforés comme celui que nous venons de 
citer, et tournant sur des axes séparés. Ainsi ^ le cordage est 

(o) annales des arU et moaufaOures , tome lo. 
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non-seulement commis ^ mais encore loi^é par le mouvement 
de la machine. 

753. Quoique 1 action du commettage et l'opération' par la- 
quelle on fait rouer le câble se fassent simidtanëment par le 
-mouvement de la machine^ exécute par le même arbre ^ on 
peut^ à volonté, détacher cette partie du mouvement, pour la 
combiner avec toute autre partie du mécanisme. 

754* Chaque touron occupe un autre arbre, faisant la révo-* 
lution uniquement à Fentonr dto son axe; cet arbre contient à 
son extrémité les fils de caret dévidés sur des bobines. 

Sur chacun des arbres qui tournent les tourons, les tours de 
cordages se dévident successivement, du côté de Farbre ou tam- 
bour où le câble se commet; Fautre extrémité se plie continua- 
iement en cercle , sur une plate*forme qui reçoit un mouvement 
de rotation de la machine, ou bien elle s'enveloppe sur un grand 
dévidoir* 

755. Le mécanisme d^ M. Çhapman ne se borne pas au 
procédé que nous venons d'indiquer; il Fapplique, en génàral, 
à toute espèce de cordes ou aussières, en plaçant chaque fil de 
caret comme si c'était des tourons, en disposant autant d'arbres 
à fil qu'il lui en faut , et en leur donnant un mouvement de ro- 
tation par des courroies. 

756. Fig. 4 (PI. XXV ). — a table ou plate-forme avec autant 
de supports ou montans de fer b b, qu'on jugera nécessaires pour 
soutenir les bobines de fil de caret; chaque bobine doit tourner 
sur son axe, comme on voit plus distinctement fig. 5, de ma- 
nière à ce que tout le fil puisse se dévider en se tendant vers le 
milieu ou centre de Faxe. 11 faut autant de plate-fonues qu'il 
y a de tourons dans le cordage; chaque table est fixée sur un 
arbre creux, qui a un mouvement de rotation à Fentonr de son 
axe. Les fils qui composent un touron, ou, dans le cas du 
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Gommettage des câbles /le touron hii-méme, passent à Iravers 
l'ouYertiire de cet arbre creux ; dans cet arbre se trouve use 
ouverture transv^sale un peu pins grande que le trou longitu- 
dinal; c'est dans cette ouverture qu'on place deux blocbets de 
bois dur 9 exactement opposes l'un à l'autre^ de manière que^ 
quand on presse ces blocbets par des ressorts ou par des poids ^ 
ils peuvent toujours exercer une pres^on suffisante pour que 
la torsion des fils ou des tourons puisse s'opérer avant de passer 
ces blocbets. 

757. L'usage de ces pièces est de donner aux cordages une 
résistance qui sera égale à la force nécessaire pour faire avancer 
le cbariot dans le commettage ordinaire^ dont elles font aussi 
les fonctions. 

Lé& arbres à tourons tournent tous dans le même sens , et 
d'une manière uniforme ; le mouvement de rotation est com- 
muniqué par un arbre vertical c, dont la roiïe b engrène dans 
les roues dentées g, fixées sur chaque arbre à tourons. 

75s. Ces arbres sont placés aussi près que possible les uns 
des autres 9 afin que les tourons qui partent de leurs extrémités 
puissent se réunir dans un point commun, en passant par* 
dessus un blocbet conique de bois A, ou. on a entaillé autant 
de rainures qu'il y a de tourons dans le cordage. 

759. Entre cet arbre et le blocbet à commettre, on place un cy- 
lindre creux I , de la grosseur delà corde qu'on veut faire ; le dessus 
de ce cylindre peut être évasé en trompette^ afin de recevoir 
l'extrémité inférieure du blocbet à commettre. C'est dans ce 
cylindre que les tourons se réunissent et deviennent cordages. 

760. L'arbre à cordage est percé dans sa partie sapérieure,, 
mais n'a point de blocbets à comprimer, ou de rouleaux pour 
retarder les progrès de la corde; il se trouve, au contraire, 
deux poulies ou roues qui tournent facilement sur leur axe. 
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afin de donner un libre passage à la corde en même temps 
qu'elles la forcent de se tordre également. Ces poulies doivent 
être cannelées , afin d empédbter la corde de faire un tour à 
côté. Les poulies sont forcées à tourner par Faction du cordage 
qui se retire du blochet à conmietlpe, ce qui produit ici à 
peu près le même effet que le toupin dans le commettage or« 
dinaire. 

761. M- Chapman a imaginé un moyen pour faire les tou- 
rons séparément. Les fils de caret nécessaires pour former 
un tonron sont dévidés sur un nombre de tourets égal à celui 
des fils qu'on emploie , et ces tourets sont placés sur des 
axes verticaux, ou fixés entre des supports, de manière 
toujours à ce qu'ils puissent faire leur révolution à mesure 
que le fil est dévidé. Les fils sont ensuite tordus ensemble pour 
former un touron, et on le tirç en avant, à mesure qu'il se fait, par 
un axe tournant. Cet axe est placé dans la position nécessaire,, 
mais les tourets n'y sont point fixés. Les fils ainsi convertis 
en tourons sont roués par quelques-uns des procédés en usage; 
ensuite , on emploie ces tourons pour la fabrication des câbles. 

762. Une autre métbode , également de M. Chapman^ exige 
très-peu d'instrumens au-delà de ceux qu'on emploie ordinai-^ 
rement dans les corderies. A l'extrémité de l'atelier il établit ^ 
sur des chevilles à dévider, le nombre de bobines nécessaires 
à fabriquer un touron ; il fixé alors à trois crochets sur le devant 
du chariot autant de fiis qu'il le juge à propos, en les concen- 
trant les uns vers les autres. On fait préalablement passer les fils 
à trava*s les ouvertures des guide- fils ou des toupins percés^ 
'dont ua correspond ou* se trouve placé vis-a-tis de chaque 

crochet. En avant de ces toupins, vers le chariot, on fixe un 
cylindre qui empêche les fils de se dévider trop vite de leurs 
bobines, en exerçant une pression quelconque, soit sur W 
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Bis y soit sur les bobines. Les cordiers> alors^ font tourner les 
crochets à la manière ordinaire » et la seule différence qui se 
trouve dans la manœuvre est que le chariot est retire progrès* 
sivement en arrière à mesure que le touron se forme , au 
mo^en d'un cabestan ou d'un mécanisme quelconque y jusqu'à 
ce que la longueur nécessaire soit fabriquée. Les tourons étant 
faits 9 il ne reste qu'à les commettre en cable par les procédés 
çrdinait^; en les réunissant tous trois sur un seul et même crochet. 

Machine à commettre de M. Huddart. 

763. M. Huddart a établi à Londres une très-belle corderie» 
oii les cordages sont tordus et commis par l'action de la vapeur. 
La machine à commettre dont il se sert est construite d'après 
le principe de l'égale tension de tous les fils. 

Les fig. I et !2 (PI. XXY) représentent cette machine , 
dans laquelle les fils de caret sont tenus séparément dévidés sut* 
les tourets^ auxquels on donne une révolution dans le sens né- 
cessaire^ pour maintenir le tors du fil^ tandis que le touron se 
commet. De ces tourets, le fil passe à travers un registre percé 
de trous disposés dans un ordre circulaire , chaque rangée 
étant dans une proportion qui est en rapport avec leur distance 
du centre du touron et de l'angle formé par le fil pendant le 
commettage.. Ensuite , M, Huddart a disposé un tube en cy- 
lindre à compression qui maintient la forme cyUndrique du 
touron. Un jauge détermine l'angle qui doit être donné aux 
fils de caret qui fomi/ent la couche extérieure du touron ^ avec 
une ligne parallèle au centre du Louron pendant le commet-' 
tag6<9 de manière que cet angle puisse servir à déterminer la 
longueur de tous les fila dans le touron. Enfin, en réglant 
d'après ces principes les angles de chaque fii , les hélices dér 
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crttes'par les fils durant le ccfmmettage seront toujours distri- 
buées également dans tout le cordage. 

764* Sa machine est placée dans un cadre tournant 1 1 1 1 ; 
à ce cadre tournant sont adaptés deux systèmes d'engrenage, 
dépendans l'un et lautre. L^engrenage 12 a a !) , composé de huit 
roues dentées, règle le mouvement du tambour by placé au- 
dessus du grand tambour ou dévidoir a. Sur la surface cylin- 
drique du tambour-^, sont tracées des portions de spirales 
3333, qui s'entrecoupent et forment des rainures dans les- 
quelles se meut un support à rouleaux qui soutient le touron , 
et le dirige, afin qu'il puisse s'envelopper régulièrement sur 
le dévidoir a. Un second engrenage 5 555, composé de six 
roues dentées, dont deux angulaires, reçoit le mouvement que 
deux poulies c etd lui communiquent, à l'aide d'une corde Sians 
fin. On remarque dans cette machine deux sortes de mouve*- 
mens ; l'un est un mouvement de rotation du châssis et de tous 
les organes iqu'il contient. Ce mouvement, qui a pour but de 
tordre le cordage, est produit par un moteur qui agit sur la 
manivelle m. Le second mouvement, dont l'objet est d'enve-* 
lopper régulièrement le cordag*e sur le treuil a^ s'effectue par 
l'action d'un mofeur qui agit sur la manivelle z. On bonçoit 
que la rotation du treuil a doit nécessairement produire celle de 
toutes les roues qui composent l'engrenage 2222, et consé- 
quemment celle du tambour b. Cette même rotation du treuil 
a met en mouvement les deux poulies cetd, destinées à mou- 
voir Tengrenage 5555, qui, en faisant tourner le cylindre 8, 
tord le cordage pendant qu'il s'enveloppe sur le treuil a. 

765. Que l'on suppose maintenant que j^^, fig. ï , indique 
un registre ou barre percée d'autant de trous qu'il y a de fils 
de caret; que ces fils correspondent à des bobines qui ne sont 
point indiquées daps la figure : ces fils se réunis3ent dans le 
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tuyau ty passent dans un second tuyau sSy eX vont aboutir aux 
cylindres cd^ qu'ils entourent à mesure quils se commettent 
ou entortillent par le mouvement rotatoire du cliassis* Les deux 
cylindres sont nécessaires pour bien les retenir, et pour éviter 
que le touron ne glisse pendant Fopération en passant au dévi- 
doir a. Ainsi^ le mouvement de la manivelle m y qui peut être 
mue par un moteur quelconque et celui de la manivelle Zj pro* 
duisent : i"". le commettage .par la rotation du ckâssîs et de 
toutes les parties qui y sont annexées; t!". le dévidage régulier 
du touron sur k tambour a. Lès engrenages a an 2 et 555 5, 
servent à régler ce dévidage ^ et à déterminer le degré de tor« 
sion que Vqu veut faire acquérir à ce touron^ degré que Ton 
peut facilement faire varier en changeant quelqae3-*unes des 
roues dentées. ^ 

Goudronna^ des cordes. 

766. La plupart des cordages que Fou emploie pour la ma- 
rine sont imbus de goudroû, ce qui les fait appeler cordages 
noirs. 11 y a diverses méthodes de goudronner les^ cordages. 
Dans quelques ports de mer, on ne les pénètre de cette sub^ 
stance résineuse qu'après qu ils ont été comnys ; dans d'autres 
ports, on passe les fils dans le goudron avant de les réunir 
pour en former des cordes , ei l'on suit encore différens pro- 
cédés pour goudronner les fils. 

Goudronnage par immersion. 

767. On fait les fils et on les commet comme si les cor* 
dages devaient rester en blanc ; on roule les pièces de cordage , 
et on les amarre avec des liasses , avant de lés porter à la gou-- 
dronnerie. 

La goudronnerie est nn édifice construit avec solidité, et 
mis à l'abri, autant qu'il est possible, des dégâts que pour-» 
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raient y occasioiier les incendies qui s y propagent avec facilite ;' 
il faut surtout faire en sorte que ces incendies, s'ils ont 
lieu, ne puissent endommager ni les bâtimens environnans, ni 
la corderie, qui contient une si grande quantité de matières émi«; 
nemment combustibles. A cet effet , il est désirable que les gou- 
dronneries soient complétem^it isolées, que leurs toits reposent 
sur une voûte en nMçonuerie., que les portes et les yolets soient 
revêtues de lames métalliques, pour qu'on puisse, en cas d'ac-* 
cident, renfermer le foyer de l'incendie dans l'intérieur du bâ* 
timent, et lui fermer toute issue extérieure. C'est avec de sem- 
blables précautions que la goudromierie de Venise a été recon- 
struite après l'incendie de l'an 1812, qui a dévoré l'ancienne^ 
Qt a failli détruire la magnifique corderie dont nous avons 
parlé (67 a), . ♦ 

768* On réserve ordinairement, au bout des goudronneries, 
un retranchement qui forme une étuve; au rez de chaussée 
de cette étuve sont quatre corps de poêles. L'intérieur de l'étuve 
est divisé en trois étages, par des planchers de grillage. On met. 
les plus gros cordages sur le plancher le plus bas, ceux de 
moyenne grosseur sur le second plancher, et les plus petits sur 
celui qui est le plus élevé. U y a à chaque étage une petite 
fenêtre, qu'on tient exactement fermée avec de doubles ventaux, 
quand on chauffe l'étuve, et en bas une porte pratiquée pour, 
entrer dans le rez de chaussée; elle ferme aussi avjsç de doubles 
ventaux. 

769. L'étuve est séparée du reste de la goùdronnerie par 
une espèce de corridor, et la communication de l'étiive au 
corridor est établie par des portes qui ont doubles feuillures 
et doubles ventaux. Dans l'embrasure de ces portes, il y a 
des rouleaux pour faciliter le transport des cordages de l'é- 
tuve à la goùdronnerie. Gomme dans ce trajet U ne faut pas 

Des Mach. employées dans les Constr. 33 
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que les cordages se refroidissent , on établit quelquefois dans 

ce corridor un poêle. 

770. Dans la goudronnme,. est unç chaudière de cuivre 
carrée, et montée &av un massif en maçonnerie; le fond en est 
soutenu par des barres de fer et des montans; il y a deux feux, 
pour cbaufîer le goudron qui est dans cette chaudière. Auprès 
de ' la chau4ièré est un plan incline nommé ëgouttoir , parce 
que c'est en cet endroit que les cordages se déchargent de 
ce qu'ib ont de trop de goudron , qui se rend dans une bar- 
rique. 

771. Quand on veut goudronner un câble, on le transporte 
an premier étage de Fétuve, on le roue sur le plancher de gril- 
lage, on allume les poêles, oxv ferme les portes ainsi que les 
fenêtres, et on laisse la chaleur de letuv^ pénétrer le cordage, 
qui, en même temps, se dessèche parfaitement. Quand on 
juge qu'il est suffisamment chaud, on le tire de letuve; on le 
roue, et on l'amarre sur un grillage de bois. Le cordage roué' 
et amarré sur ce grillage, est descendu dans la chaudière par 
le moyen 'de palans, et on allume un petit feu dans 1^ four- 
neaux pour entretenir le goudron chaud, afin que le cordage 
s'en pénètre bien intimement. Quand on juge qu'il est snffî-i 
samment pénétré, on le tire de la chaudière sur son grillage, à 
l'aide de palans > et on le pose sur le plan incliné en égouttoir; 
cet égouttoir est revêtu de cuivre. Quand il s'est suffisamment 
égoutté , on le porte au magasin des cordages. 

773. Les petits cordages s'étuvent, se chargent de goudron 
et s'égouttent comme les gros; la seule différence est qu'ils 
sont plus aisés à manier^ et par conséquent qu'ils sont plus tôt 
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Goudronnage enJiL 

773. Par cette méthode ^ les fils sont goudronnés avant le 
commettage. Dans quelques corderies^ ce goudronnage se fait 
en mettant deux tourets vis-à--vis lun de Fautre^ un chargé de 
fil blanc, l'antre vide, et entre deux, une auge Icmgue, au fond 
de laqueUe est une traverse de fer, sous laquelle on passe le fil 
pour FoÙiger de tremper dai» le goudron « On attache le bout 
de fil blanc au touret vide, et en le faisant; tourner on le charge 
de fil , qui se goudronne en même temps que le touret sur lequel^ 
était le fil blanc se décharge ; et à mesure que le goudron qui 
est dans lange se consomme on y en remet d autre, qu'on 
pùi^e . avec une grande cuillère de fer dans une chaudière de 
cuivre montée sur un fourneau qui est à portée des deux tou- 
rets. Ce fil , par cette méthode, se chargerait de goudron plus 
qu il ne convient; mais, afin qu il eri conserve moins^ on len- 
tortîlle, au sortir du bassin oii est le goudron, par plusieurs 
tours d'une corde qu on nomme Us^urâè. Plus on fait de t<mrs 
de Uvardê , pltis le fil se décharge du goudron qu'il a pris. Quel- 
quefois , pour le décharger encore plus , on le fait ^ser sur 
une espèce de brosse de crin. 

774- On laisse les fils goudronnés suï les tourets pendant 
quinze jours ou trois semaines avant de les con^i^ettre au çor^ 
dage , et cela pour que Je goudron pénètre mieux dans Tinté- 
rieur des fils* 

775. Dans quelques corderies, on fait; passer le^fil d|an$ le 
goudron au sortir des mains du fileur, isans le paeltrç d'abord 
en Manc sur un tcturjet. Par cette méthode, les brins de chanvre 
sont couchés à la goudrôiinerie dana le même ^ug qu'ils l'a.^ 
vaient été par la main du fileur; les filàmens ne se; sont point 
hérissés, ils se sont exactement appliqués les uw sur les autres^ 
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elle fil est mieux lissé sans être autant chargé de goudron ; mals^ 
pour goudronner les fils au sortir des mains du fileur^ il faut 
que la goudronnerie soit dans la corderie .même y au milieu 
des étéupes^ et on est contînueBement en danger d'un incendie* 
Bailleurs^ p^our que le fil prenne bien le goudron^ il faut 
qu il soit sec 9 et on sait qu'il a toujours un cert£dn degré d'hu- 
midité immédiatement après la filature. 

776. La méthode que nous allons décrire est moins dan^ 
séreuse. Lorsque le fileur^ après avoir filé son fil, est arrivé 
au bout de la corderie y il en amarre le bout à un touret 
placé à cette extrémité de lafîlerie; il loi fak faire pluaienrs 
tours de livaixle, et il le charge de pierres. Quand son fil est 
ainsi disposé il en avei^tit par un cri ^ et alors un ouvrier^ qui 
est à rautre bout de la corderie, auprès de la molette ou ce fil 
a été commencé, ôte le fil de la molette, l'attache à un éme- 
rîtlod, et apporte le bout de ce fil, à mesure qu'on le dévide > 
sur le touret. Pendant ce temps, le filenr commence ^n autre 
fil à un des rouets qui est au bout de la filerie où il a fini 
son premier fil. Par cette méthode, le fil passe par. la livarde 
à rebrousse -poil; on le porte ensuite à la goudronnerie, ou 
on le fait passer dans le goudron et dans une nouveUe livarde ^ 
de manière que les ôlamens qui se sont hérissés dans la {Hre- 
ioiè]::e opération se lissent dans la seconde^ 

Meule à geudronnage de M. de Pontis. 

777. Une meule de bois, garnie d'une manivelle^ est placée 
àu-déssus d une auge pleine de goudron fort chaud, de façon 
que la meiile ne trempe dans le goudron que par sa partie in- 
férieute. On conçoit qn'en tournant la roue^ toute la circon-- 
férënce de la meule se charge successivement de goudron. Cette 
meule est un peu creusée en gouttière duisle^ens de sa largeur^ 
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à peu près comme un roui^t de poulie > mitis moins profondé- 
ment. Si on fait passer un fU à goudronner sur cette meule ^ 
il se cbarg^^ 4'w P^^ ^^ goudron. Au moyen de cette meule ^ 
le fil prend; beaucoup moins de goudron que par les difTë* 
rentes méthodes .dont nous avons parlé. 

Le fil^ 2^ès avcHr; passé sur U^ meule , traverse une livarde 
qui étend le goudron avec, plus d'uniformité. 

7 78. Un des avantages de ce procédé est de faire prendre 
plus ou moins de ^udron au fil, suivant qu'on le juge con- 
venable; car si on fait ensorle, au moyen d'une petite poulie 
sur laquelle passe le fil^ qu'il ne fasse qu'effleurer la meule, il 
est certain qu'il ne prendra de goudron que sur une partie 
de sa circonférence^ et en passant par la livarde, il s'étendra 
et couvrira toute la surface du. fil. Si l'on veut, au contraire, 
que le fil se charge de beaucoup de goudron, on disposera 
la petite poulie de façon que le fil appuie sur une plus grande 
partie de la circonférence de la meule; car on peut, si l'on veut, 
lui faire embrasser un quart ou un tiers de cette circonférence; 
on est encore maître > en tournant la roue plus ou moins vite, 
qu'elle se charge plus ou moins de goudron. Mais aussi , en 
tournant )e touret lentement et la meule vite , le fil frotte 
moins sur la meule que si elle tournait lentement et le touret 
fort vite. C'est en combinant différemment ces différens moyens, 
qu'on peut avoir du fil plus ou moins chargé de goudron, sui- 
vant qu'on le juge à propos. . 

(Fabrication du goudron.) 

779. Le goudron est la sève des plantes résineuses, prin- 
cipalement du pin, uni avec leur substance résineuse , dont une 
partie .est réduite en huile fétide. 

780. Pour extraire le goudron, on établit un grillage de fer 
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à deux décimètres au-dessus d'une pierre creiwe'e dans le mi- 
lieu et qui , à un décimètre et demi au^essns do fbnd de cette 
cavité, a un canal qui s'étend à quelques pieife de distance de 
l'extérieur du fourneau dont nous allons parler; Ce fourneau 
est établi sur jcetle pierre, creusée en cul de ckaudron, et il 
est fait de pierres, de tuileau et de terre à four. On lui donne 
en dedans , et souvent dussi en dehors , la foririe d'un ceof qui 
n'es't ouVert que pr le haut, et cette ouverture n'a ^e c6 qui 
est nécessaire pour qu'on puisse arranget- dedans le bois dont 
le fourneau doit être rempli. 

7S1. On coupe des branches de pin delà longueur deqoatrç 
à cinq décimètres j on les fend par barreaux de trois,- quatre 
ou cinq, centimètres en cairé, et on remplit bien exactement 
tout l'intérieur du foui^neâu aved ces morceaux ^e bois ainsi 
fendus , de sorte que les lits de bois se croisent : il faut que ce 
bois soit à moitié sec. On met dans l'axe du fourneau quelques 
gros morceaux de bbis die pin, sec, et aussi par-dessos, pout 
que le feu s'y allume aisément, et qu'il se" communique danet 
toute l'étendue du fourneau. L'art de l'oûvriêi», qui dirige ce 
travail, consiste à faire en sorte que le feu ne s'éteigne point, 
et que le bois brûle sans former de flamme; car, s'il s'en- 
flammait, a se consumerait sans presque rendre* d«i goudron, 
et si la chaleur du fourneau n'était pas assez gratidfe, lé goudron 

ne suinterait pas. * . * 

782. On couvre la bouche du- fourneau aVec des pierresf 
plates ou des tuiles et de la terre, pour qu'il ne forme point 
de flamme; mais il faut laisser assez de jour pour que le feu 
né s'éteigne pas, et même pour qu'il conserve une certame 
activité. Quand le feu est bien conduit, le goudron tombe et 
se réunit dans la pierre creuse qui est au bas du fourneau; 
les corps hétérogènes, qui sont plus pesans que le goudron, se 
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précipitent au fond da creux de cette pieire, et le goudron 
coulant se ïiend par un cancd dans un réservoir qu'on a mis 
au dehors du fourneau pour le recevoir. 

On fipit par fermer exactement le dessus du foumeati pour 
éteindre le feu^ et on trouve dedans le bois réduit en charbon. 
11 y a souvent dessous les pierres qui couvrent le haut du 
fourneau une suie noire qui est un vrai noir de fumée qu'on 
ramasse avec soin. * 

783. Le goudron doit être coulant ^ ayant cependant la con-* 
sistence d'un sirop clair; il doit être gras entre les doigts^ et 
un peu gluant. 11 est plus fluide l'été que lliivar, et on lui pro- 
cure de la fluidité en le faisant chauffa:. 

Dans la fabrication-du goudron ^ il ne faut pas employer le' 
bois de pin trop sec, parce qu'on n'en obtiendrait qu^une petite 
quantité, et il serait fort épais. Si, au contraire, le bois était 
trop humide, on aurait peine à entretenir le feu dans Fintérieur 
du fourneau, et le gondrop serait trop aqueux. 

Effet que le goudron produit sur les cordages. 

784* Duhamel a fait une lot^e sœte d'expériences pour 
constater quels sont les effets que le ^udron produit sur 
les cordages. Le détail circonstance de te travail important 
se trouve dans la seconde partie de Y^rf de la corderie per- 
fectionnée 

785. Les principaux résoltats de ces expériences sont les 
suivans : 

i""^* Les» cordages pvfennent {dos ou moins de goudron , sui- 
vant son degrié de fluidité , suivant la méthode de goudronner 
les flis, la <pialité du chanvre, et le degré de tortillement qu'on 
. aura donné aux fib. Le chanvre doux se charge plus de gou- 
dron que odlui qui est dur et ligneux. Le goudron pouvant être 
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regardé comme une substance étrangère aux cordages , qui 
augmente leur poids sans leur procurer de la force ^ il est 
avantageux que le fil ^t Inen enduit de goudron, sans en 
être surchargé. La quantité moyenne de goudron absorbée 
par un coi*dage est à peu près le quart du poids du fil blanc> 

a"". Les collages blancs sont toujours plus forts que les noirs; 
mais d'après plusieurs expériences, ji paraît que les cordes qui 
sont très-chargées de goudron ne sont pas plus faibles que celles 
qui en ont été peu imbibées. En <:e cas, le défaut des cordages 
trèsr<:hargés de goudron se réduit à-étre plus lourds et moins 
maniables que ceux qui le sont moins. 

3''. Les cordes trempées dans du goudron bouillant sont 
aussi fortes que cdles qui n'ont été imbibées que d'un goudron 
tiède^ 

4% Le goudron affaiblit le cbanvre, et il raitère d'autant plus, 
qiue le cordage a demeuré plus long-temps goudronné. Des 
cordes qui avaient été affaiblies d'un sixième par le goudron- 
nage, au bout de quatre années le furent de plus de moitié. 

5^. On a continué, pendaiit près de cinq années, des expé^ 
ijences sur des cordes blanches et des cordes noires, qui ont 
été appliquées à un travail réglé et continué sans interruption, 
étant exposées au soleil., à la pluie, et à toutes les injures de 
l'air^ Le résultait de ce», pénibles expériences a été que les cor- 
dages blanics ont duré un quart plus que les noirs; ainsi donc, 
quand on destine des cpiMles à faire de grands ^forts, il est 
mieux d'employer des cordes blanches que des goudronnées. 

6^ Le goudron conâerve les cordages qui sont exposés à 
éjtre tantôt dans l'eau et tantôt à sec^ Les cordes goudronnées 
p^ imn\ersion sont, dans ce cas, préférables à celles goudron- 
nées en fil Différentes cordes furent mises alternativement dans 
l'eau de l» mer pendant qiûnise jours, et dans un magasin ^^éré 
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pendant quinze autres jours ^ ce que l'on continua pendant 
long-temps. 

Une partie de ces cordes étaient blanches; d'autres ^ goudron^ 
nées p^ intunersion^ et d'autres goudronnées en fil. On a re- 
connu que y lorsque les cordes blanches avaient déjà perdu plus 
que. les quatre cinquièmes de Imr force, et qu'elles étaient 
étripées et. désunies dans toutes leurs parties , les cordes gou- 
dronnées n'avaient perdu qu'une petite quantité de leur force, 
et cpe cette quantité perdue était moindre dans les cordes gou-' 
dronnées par immersion que dans les autres. 

7''. Les cordages imbibés d'une substance hétérogène quel- 
conque, perdent de leur force. L^expérience a démontré que 
les cordages pénétrés d'eau sont plus faibles que ceux qui sont 
secs, et que le suif et Fhuile affaiblissent encore plus les cordages 
que le goudron , sans prolonger la durée de ceux qui seraient 
exposés aux alternatives de Feau et du sec. 

Tannage des cordes. 

786. On a proposé, en divers temps, de tanner les cor- 
dages pour les rendres propres à résister à l'action de l'eau, 
sans les appesantir et sans les rendre plus roîdes par l'addition 
d^une substance résineuse. Les pécheurs ayant communé- 
ment l'habitude de tanner leurs filets et leurs cordes , Fu- 
tilité du tannage paraît très-probable. Les expériences rapportées 
par Duhamel y et quelques autres faites postérieurement, con- 
firment cette probabilité, et font désirer des recherches plus 
suivies et des données plus positives Sur cet objet, digne de fixer 
Fattention du gouvernement. 

787. Le tan se fait avec Fécorce de diflférens arbres, et 
spécialement avec celle de jeunes chênes , qu'on détache du bois 

Des Alach. employées dans les constn 34 
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dans le temps de la sève. On fait sëchér Celte écotce , on la ré- 
duit en poudre sous des meules verticales , ou avec d;^s pilons 
que Feàu fait mouvoir; on k passe dans des cribles ^ et on remet 
sous la meule ou sous les pilons^ les morceaux qui n ont* pas pu 
traverser les trbus des cribles. 

788. Les tanneiirs de.fileÉsl obt des ^chaudières de cuivre 
montées sur des fourneaux .detkiiiâçomièrie, et leur capacité 
est augmentée par une maçonnerie qui s elèvB plus haut que 
leurs bords. On met dans ces chaudières deux mesures tt 
demie deau sur une mesure de tan ^ qu'on, place le premier 
dans la chaudière^ et sur lequdi on fait ensuite couler Feau» 
On allume sous la chaudière un feu modéré , on 'brasse le tan 
avec l'eau, et quand la chaudière commence à bouillir, on la 
couvre avec des planches. Alors, on tire de la chaudière une 
partie du liquide qu'elle contient, qu'on dépose dans des tonnes^ 
jusqu'à ce que la chaudière soit assez, vide pour ne pas craindre 
qne le liquide bouillant n'en surmonte les bords. On entretient 
le bouillon pendant quatorze , quinze ou dix-huit heures , et 
on répare l'évaporation avec la liqueur mise à part dans les 
tonnes. 

789. Quand les tanneurs jugent que toute la substance du 
tan est délayée , ils retirent , avec tin petit filet tendu sur un 
châssis de fer, le marc, qu'ils placent dans des paniers suspendus 
àu^essus de grandes tonnes où ils s'égouttent. 

790. On met au fond de la chaudière les cordons neufs et les 
plus gros, puis les filets >* on les laisse deux "heures dans le li- 
quide bouillant, puîs on les retire avec un croc, et on y en met 
d'autres tant qu'il rtste du liquide. 

791. Quand on a retiré les cordes ou les filets , on les étend 
a l'air pour les faire sécher; il faut que le temps soit beau 
et doux; mais on peut, lorsque le temps est à la pluie, les con- 
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smvtr en Us 9 a couvert ^ pendant plus de quinze jours, sans 

qu'ils se gâtent. 

Épreuves des cordages. 

Appareils de Duhamd. 

791. Duhamel se servit de deiix appareils; Fun pour les- 
petites cordes^ l'autre pour les gros cordages. 

Premier appareil. 

Duhamel fît d'abord attacher la corde qu'il voulait éprouver 
pm- un des bouti k un point "fixe , ^t par l'autre au plateau d'une 
lialaBoe, qu'on chargeait de poids peu à peu, et autant qu'on le 
fNinvait, dans des intervalles de temps égaux; mais il s'aper- 
çut bientâc que toutes les cordes rompaient au point de sus* 
pension ou aux plis qu'elles faisaient en s'entortillent autour 
du clou. Pour remédier à cet inconvénient, il fit sceller dans 
nne muraille un gros cylindre de bois; un peu plus haut et i 
côté de ce gros cylindrie, il en fît sceller un petit, auquel^on 
attacha la corde à éprouver; puis on la faisait pass<çr sur le grès, 
d'où eUe pendait verticalement, soutenant un plateau dans lequel 
on plaçait les poids. La corde faisant une grande révolution sur 
le gros rouleau, ne rompait plus au point de suspension, mais 
indifféremment dans toute la longueur. 

Deuxième appareil. 

793. Cet appareil est représenté, êg. i5 ( PL XXIII). Il est 
composé d'une chèvre formée par la réunion de trois mais 
ou bigues longues de cinq ou six n)ètres. Une forte romaine 
bb était suspendue à k chèvre; la queue ou le levier de U 
romaine était jneeue dans une coulisse d, qui la tenait de niveau 
quand le levier reposait sur le fond de cette coulisse. 

794. Le <x)rdi^ qu'on voulait éprouver était épissé par les 
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deux bouts à deux cordes plas grosses^ une desquelles mar- 
quée a a ëtait accrochée à la romaine ^ et passait dans une 
poulie de renvoi ^ qui ëtait au-dessous. La seconde répondait 
à la caliorne^, et le cordage à éprouver j?x se trouvait entre 
les deux ^ dans une situation horizontale. Un cabestan m était 
combiné avec la caliorne y. Un échafaud,. élevé de deux 
mètres ^ supportait un plancher sur lequel montaient les per- 
sonnes €[ui dirigeaient les épreuves. 

795. Cet appareil était très-commode ; les mouvemèns du 
cabestan^ fort doux par euxrméitnes^ Fétairâtt encore davan- 
tage au moyen des révolutions que le cordage. faisait sur les^ 
poulies mouflées; ainsi , pour peu qu'on eût attention à faire 
virer le cabestan d'un pas égal, le cordage à éprouver était 
tendu. également, dans des temps égaux, sans aucune secousse, 
et la force de cette tension était exprimée par la romaine. Les 
personnes qui étaient au haut de 1 echafaud observaient le levier 
de'^la romaine, et aussitôt qu'ils le voyaient quitter son point 
d'appui, ils appuyaient dessus, pendant qu'un autre transportait 
le poids d'un ou plusieurs crans; ce qu'on répétait toutes les 
fois que le levier de la romaine quittait son point d'appui. 

• 796. A côté du cordage qu'on éprouvait, il -y avait une 
règle plus longue que le cordage, graduée dans toute sa Ion* 
gueur,et'qui servait à connaître son allongement. 

Au sommet de la chèvre était attachée une poulie sur laquelle 
passait une corde garnie de crocs à ses deux bouts , et qui ser- 
vait à monter les cordages. 

797. C'est avec cet appareil que furent effectuées les im- 
portantes et très- nombreuses expériences détaillées dans XArt 
de la corderie perfectionnée de DuhameL Déjà nous avons 
indiqué les résultats de celles qui avaient pour objet de con- 
stater les effets du goudron sur les cordages. U nous reste 
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maintenant à faire connaître les autres*^ non moins intéres- 
santéTSy dont le but ëtait d'examiner quelles sont les qualités 
qui contribuent à augmenter ou à diminuer la force des cor- 
dages blancs. Avant denumërer ces résultats ^ il. ne sera pas 
inutile d'indiquer les précautions prises par Duhamel pour 
donner à ces expériences la plus grande exactitude possible. 

Précautions prises durant les expériences de Duhamel. 

798. Malgré toutes les attentions qu'on mit à fabriquer les 
cordages qui devaient être soumis aux épreuves , il était rare 
que plusieurs de ceux de même espèce, égaux en poids et en 
dimensions 9 rompissent précisément sous la même cbarge; 
ce qui dépendait de plusieurs causes physiques , qu'il n'était pas 
dîHicile d apercevoir, mais auxquelles il était impossible de re- 
médier. Le plus souvent ces différences étaient peu considé- 
rables, mais quelquefois elles l'étaient beaucoup; et, comme 
dans les expériences comparatives, ou aurait pu tomber sur 
un cordage très-fort, qui aurait fait porter un jugement trop 
favorable, ou, au contraire, sur un cordage très-faible, qui au* 
rait fait iiaitre des idées désavantageuses, Duhamel a toujours 
pris le parti de faire rompre sioc bouts de cordages pour chaque 
épreuve , et voici comme on procédait. 

799. Si on avait à comparer deux cordages différemment 
fabriqués, on les faisait étendre l'un à côté de l'autre sur le 
plancher de la corderie , dans la même situation oii ils* étaient 
dans l'atelier du commettage ; et comme l'extrémité des cor- 
dages qui était auprès du carré n'était jamais si bien fabriquée 
que le reste, on faisait retrancher environ sept mètres de chaque 
bout de tous les cordages; ensuite on coupait six bouts de chaque 
. espèce , tenant toujours les cordages dans la même situation, les 

ub$ àcôté des autres; ainsi, les bouts étaient d'autant plus 
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comparables, qa'Us avaient ëtë pris aux mêmes endroits de 
chaque pièce. 

On pesait ensemble les six bouts, et on divisait le poids total 
par six^ pour avoir le poids moyen de chaque bout de cordage; 
enfin, quand on avait leur force , on additionnait le résultat des 
six épreuves, pour diviser ensuite cette somme par six, et 
en conclure la force moyenne de chaque bout; de cette façon, 
les défauts et les perfections devaient se compenser^ et les com« 
paraisons en être plus justes. 

800. Lorsque Duhamel voulait éprouver des cordes faîtes 
avec du chanvre de différentes qualités, il faisait espader ces 
deux espèces de chanvre par le même homme; il les faisait pei- 
gner parla naéme main, et sur les mêmes peignes, recomman- 
dant à ces ouvriers de ne pas apporter plus de précaution pour 
Fune que pour Tautre. Ensuite, il les faisait filer en même temps, 
A la même roue^ avec des molettes exactement semblables. A 
chaque fil, on faisait changer de chanvre au fîleur^ de manière 
que celui qui avait d'abord filé du chanvre de la première espèce, 
filait ensuite celui de la seconde, reprenait la première, puis 
retournait à la seconde , ainsi de suite, jusqu'à ce qu'on eût la 
quantité de fil jugée nécessaire. 

Au commettage on avait grand soin d'ourdir au même point, 
de tordre également les tourons, de leur donner un é^al rac- 
courcissement^ et enfin, de se servir du mêipie chariot et du 
.même carré avec ]la même charge* 

Principaux résuUais des expériences de Duhamel. 

^ Cordages blancs^ 

8o\ . I". Les cordes sont d'autant plus fortes , que le chanvre 
dont elles sont faites a été plus aflSné; maïs, à force de l'affiner 
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oo augmente le déchet. Ainsi , on doit affiner tant qn'on gagne 
par laugmentation du cordage ce qu'on perd par le déchet^ 
mais il ne faut pas aller au-delà. 

2"". Les cordes faites avec du fil plus tortillé qu'à l'ordinaire 
se sont trouYées très-faibles; celles faites avec dtt fil tortille à 
lordinaire étaient plus fortes; mais celles qui étaient faites dé 
fil moins tortillé étaient de beaucoup supérieures en force ^ 
et cette supériorité augmentait proportionnellement à la 
diminution du tortillement : ce qui fait conclure qu'il ne faut 
donner au fil que le degré de tortillement nécessaire pour qu^ 
les filamens du chanvre ne puissent se désunir. 

y^. Il est avantageux de filer fin , surtout quand le chanvre est 
bien affiné. 

4*. Le chanvre mou et souple a besoin d'être un peu plus 
tortillé que celui qui est dur et rigide. 

S*". La force d'une corde est toujours ipférieure à celle de la 
somme des forces qu'ont les fils qui la composent. 

G"". Le tortillement affaiblit beaucoup les cordes ; il faut le 
modérer autant qu'il est possible sans nuire à la solidité de la 
corde. Des cordiers ont la coutume de tortiller les cordes jus- 
qu'au raccourcissement d'un tiers de la longueur des fils , ce 
tortillement est trop fort^ et il est plus avantageux de ne rac- 
courcir que d'un quart ou d'un cinquième; les cordes gagnent, 
par cette diminution de raccourcissement , de la force et de la 
flexibilité. 

7"". Un cordage commis un peu plus qu'au tiers avait perdu 
toute sa force par ce eommettage trop serré, et un très-petit 
poids suffisait pour le rœupre. 

S"". Un cordage commis au sixième n'a point assez d^élas- 
ticité pour bien former la corde, quir perd pr^esque tout son 
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tortillement sitôt quon la ôtée de latelier^ et la force de ce 
cordage a été moindre qae celle des cordages commis au cin-> 
quième. 

9**. Les cordages commis au cinquième sont très-flexible ^ 
très - forts 9 et peu sujets à s'allonger; mais ils ont Imcon- 
vénient de se détordre facilement; les tourons se décommettent; 
et quand y par le service y la superficie a perdu le lustre qu'elle 
a quand ils sont neufs , ils ont une fort mauvaise mine^ et 
paraissent ëtripës, Voilà pourquoi on doit les réserver unique- 
ment pour les opérations qui exigent des cordages vigoureux et 
dune grande souplesse , et, pour la marine, on doit préférer 
les cordages commis au quart, ou bien ceux commis entre 
le tiers et le quart; ces derniers, quoique moins forts que ceux 
commis au quart , sont généralement préférés par leur belle ap- 
parence et par leur durée. 

lo"*. On sait que, durant Topération du commettage, on 
charge le carré d un poids proportionnel à la grosseur de la 
corde; les cordiers ne suivent pas une méthode uniforme pour 
déterminer cette charge* Les uns placent sur le carré un poids 
égal au double du poids que doit avoir le cordage , en lui sup- 
posant une longueur de 120 brasses; d'autres mettent un poids 
d'une fois et demie celui de la pièce de cordage : les expériences 
de Duhamel lui ont indiqué que cette dernière méthode est 
préférable. 

i i**. Un cordage à quatre tourons est plus fort que celui à 
trois, et ceux qui ont cinq ou six tourons sont encore plus 
forts; mais la difficulté de bien construire ceux qui ont phis de 
quatre tourons fait qu'ils ne sont point en usage ; et on a re- 
connu que l'avantage qu'on peut retirer de la multiplication des 
tourons s'évanouit , pour peu qu'on laisse glisser quelques dé- 
fauts dans la fabrication de ces cordages. 
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Xd*. A toutes choses égaies, les grelins sont plus forts que les 
anssières. 

I3^ Les grelins de seize torons sont plus forts que ceux 
de neuf. 

i4''* Les grelins sont moins perméables à Teau que les aus- 
siéres , et ils s'altèrent moins par les frottem^as. 

i5o. Les grelins, comme les aussières, augmentent de force 
à mesure qu'on diminue le tortillement. 

16"*. Si Ton compare l'allongement des cordages mous et des 
durs, c'est-à-dire, de ceux qui ont ëte commis au quart et au 
cinquième, et de ceux commis au tiers, on observe que les 
premiers diminuent plus de grosseur que les autres, cpi'ils s'al- 
longent d'abord sous une petite charge; mais bientôt ils ne s'al- 
longent presque plus jusqu'au montent de la rupture, au lieu 
que les autres exigent une charge plus forte pour s'allonger, ef 
sous <rette charge ils ccHitinuent de s'allonger progressivement, 
et acquièrent enfin un plus grand allongement. L'allongement 
moyen, pris sur quatre cordages dje trois pouces de circon- 
férence, commis au tiers, étant chargés ide l\%QO livres, a été 
de quatre pieds trois pouces , et la diminution de grosseur de. 
ces mêmes cordages a été de trois lignes et demie. 

L'allongeinent moyen, pjris sur quatre cordages de même cir- 
conférence, conjimis au quart, étant cl;iargés de 5 187 livres, a 
éié de deux pieds trois pouces , et la .diniioution de jgrosseur dç 
ces cordages a été de quatre lignes ^ demie. 

i^"". Les cordages augmentent en force plus que proportion- 
nellement au nombre des fils qui les composent. 

i8\ La force des cordages semble être proportionnelle au 
carré de leur circonférence. JDuhamel a trouvé que l'analogie 
s'éloignait peu de l'expérience, et que celait tantôt en plus 
et tantôt en moins; ce qui lui a fait penser quo^ pourrait. 

Des Mach. employées ilans les consti\ 35 
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par cette mëthode, j^g^r assez exactement de la force relative 
des cordages de différentes grosseurs ^ s'ils n'étaient point trop 
menus , et si tous étaient fabriqués suivant le même principe 
et avec la même qualité de chanvre. 

tq"". Les cordages augmentent en force plus que proportion- 
nellement à leur poids. Duhamel fait observer que ses expé- 
riences n'indiquent point précisément de quelle quantité les cor- 
dages surpassent la force qu'ils devraient avoir proportionnelle- 
ment à leur poids; mais cette supériorité s'est constamment 
fait apercevoir dans toutes les épreuves qu'il a faites ; et il lui 
a paru que l'excédant de la force sur le poids est ordinairement 
d autant plus considérable , qu'il y a plus de différence entre 
les poids. 

802 • Nous avons rapporté , dans le Traité du mouvement 
des fardeaux, liv. I, chapV 2, divers résultats numériques des 
expériences de Duhamel. Dans le même chapitre , nous avons 
décrit les épissures^ nœuds ^ amarrages, et les préparations qu'on 
fait éprouver aux cordes pour les rendres aptes aux divers usages 
que l'on veut en faire. 

appareil de M. Hubert pour éprous^er la force des cordes. 

8o3. * M. Hubert a perfectionné l'appareil de Duhamel(Soi), ' 
et il y a fait deux modifications remarquables. La première con- 
siste dans la manière de faire mouvoir le poids curseur de la 
romaine le long du grand levier de cette romaine. Dans l'appa* 
reil de Duhamel, ce poids était transporté à main par un homme 
placé à côté de la romaine , tandis que deux ou trois autres ap- 
puyaient sur l'extrémité du levier, et l'empêchaient , pendant 
le déplacement du poids, de quitter sa position horizontale. 
Cette méthode était doublement vicieuse, parce qu'elle était 
pénible, et qu'elle exigeait la coopération de plusieurs hommes. 
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M. •Hubert a supprimé ces deux inconvénieos d'une manière 
aussi simple qm'ingénieuse. Le poids curseur de la romaine est 
éloigne du point de suspension par un mouvement de va-et-vient 
qu'un seul homme met en jeu , et qui consiste dans un petit 
treuil horizontal^ divisé en deux portions égales sur sa longueur ; 
deux cordes s enveloppent sur le treuil ^ lune en sens contraire 
de lautre, de sorte que, toutes les fois qu'on fait tourner le 
treuil , l'une se raccourcit de la même quantité dont l'autre s'al- 
longe. L'une des cordes est attachée à un anneau adapté au poids 
curseur, l'autre passe sur une poulie placée directement en 
face du treuil, à quelque éloignement, et vient ensuite s'atta- 
cher, en se repliant, à l'anneau du poids. On conçoit facilement 
que, par cette disposition, lorsqu^on fait tourner le ti^euil dans 
un sens, le poids s'avance lentement le long du levier, sans 
jamais le quitter, et quand on le fait tourner en sens contraire le 
poids recule. 

8o4« La seconde amélioration imaginée par M. Hubert est 
d'avoir substitué aux cabestans et aux moufles de Duhamel un 
treuil horizontal mû par un engrenage. . . . 

Le cordage que Ion veut éproHver est attaché, à son extré- 
mité inférieure, à un autre cordage d'une plus grande force 
que la sienne , lequel , après avoir passé sur une poulie fixe, va 
s'enrouler sur le treuil horizontal qui est à hélice conique, et 
dont une des bases porte une roue dentée. Cette roue est menée 
par une vis sans fin, placée à l'extrémité d'un axe horizontal 
dont l'autre extrémité porte une grande roue verticale , ayant sa 
circonférence garnie de chevilles, auxquelles s'adaptent les mains 
des hommes employés à éprouver le cordage. 

8o5. L'appareil de M. Hubert a été adopté par le ministre, de 
la marine , et chaque arsenal de marine en possède ibaintenant 
un appareil semblable. Les principaux motifs qui ont déterminé 
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le mînîstre à ladopter de préférence à tout autre , sont sa pré- 
cision y sa simplicité y et le peu d'effort qu'il exige sur la roue à 
chevilles, relativement au degré de tension du cordage en expé* 
rience. Cet appareil sert, non-seulement à éprouver la force 
des cordages, mais aussi celle des toiles employées dans la voi- 
lure des vaisseaux:. 

Cordages et chatnes enfer. 

806. U ne faut point confondre les cordages métalliques avec 
les chatnes. Les premiers, composés de fils de fer ou de cuivre 
très-fins , sont commis à Tinstar des cordes ordinaires de chan- 
vre; les chatnes sont formées d anneaux de formes diverses, en- 
trelacés les uns avec les autres, ou bien, de plaques arrondies 
et oMongues, superposées plein sur joint, et réunies par des 
houlons qui les traversent. 

807. La force des cordages métalliques est, à poids égal, 
bien supérieure à celle des chaînes. Les expériences de Buffon, 
faites sur des boucles carrées de fer, comparées à celles quil a 
faites sur les fils de fer tirés dans le sens de leur longueur (78) » 
indiquent que la force des boucles n'est à peu près que la onzième 
partie de la force des fik , de même diamètre. L'exactitude de ce 
résultat parait douteuse^ et il serait à désirer que quelque savant 
kbcnieux voulût entreprendre des expériences analogues, faites 
avec tous les soins requis , et assez nombreuses pour mériter 
une entière confiance. Quel que soit néanmoins le véritable 
rapport qu'il y a entre la force dune boucle de fer et du fil, il 
est indubitable que le fil doit être, à toutes choses égales, plus 
fort. 

%6^. Si nous comparons les expériences de Musschenbrock ^ 
faites avec des parallélipipèdes de fer qui n avaient que deux mil- 
limètres et àtàoïï de côté, avec ceUes de Perron^/, faites sur des 
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paraMipipèdes dont ie cÔlé avait de 7 à 13 millimètres , on 
trouTe que la résistance des uns est à celle des autres comme 
52 est à 4^ (78). On voit donc que plus un fil de fer est étiré, 
pluâ il a de force. 

• 809. Un fil de fer, pour arriver à la finesse d'un millimètre 
de diamètre, est obligé d éprouver une longue suite d'opéra- 
tions , qui toutes tendent à épurer le métal, et à lui donner du 
nerf et de la flexibilité. Cest avec du fil de fer de cette dimen- 
sion que Ton doit former les cordages auxquels on veut donner 
une grande force sous un petit volume. Un cordage de cette 
nature, commis avec soin , «t ayant un décimètre de diamètre, 
sera capable de supporter un poids de plus de trois mille livres. 
Cette force est égale à celle d'un cordage ordinaire de chanvre , 
qui aurait un diamètre triple , et conséquemment un volume 
neuf fois aussi grand. Les cordes métalliques, faites avec des 
fils très-fins , ont une flexibilité suffisante pour être employées 
dans un grand nombre de cas; et je suis persuadé que dans les 
machines il serait souvent utile de les substituer aux chatnes. 

8 10. Le commettage des cordes métalliques peut s'effectuer 
avec facilité au moyen de la petite machine décrite (7^^)« Il 
faut d'abord tendre bien également tous les fils que l'on veut em- 
ployer , ensuite on les sépare en trois ou quatre torons ; on at- 
tache l'extrémité dé chaque faisceau à un des crochets de la ma' 
chine , et l'autre extrémité à un émerillon disposé comme xxovls 
l'avons Indiqué (728) ; on tord left faisceaux ou torons , puis on 
place entre eux un toupin , et le commettage se fait en fdsant 
avancer le toupin peu à peu. 

811. La marine anglaise fait usage ^ depuis quelque temps, 
de câbles en fer, ou, pour mieux dire , de grosses ^chaînes en fer^ 
Le capitaine Brown a établi à Londres une manufacture de ces 
câbles. Us sont de deux sortes : les uns à chaînes plates, fig- 4 
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(PL XXIV), les autres à chaînons demi-tordus» Les premiers 
semblent plus propres à résister dans le sens de leur longueur , 
mais les derniers semblent plus facilement maniables* Ainsi les 
uns sont préférés pour tenir les corps morts dans les mouil- 
lages; et les autres pour être embarqués sur les vaisseaux. 

CHAPITRE IL 

Fabrication des ancres. 

812/ Les ancres, instrumens importans auxquels le salut 
des vaisseaux est confié , tiennent le premier rang parmi les ou- 
vrages de fer forgé. 

81 3. La forme de l'ancre est très-appropriée à leffet qu elle 
doit produire. On distingue dans une ancre la i^erge , les deux 
bras ^ms àfd pâtes , Vorganeau et \ejas. 

81 4* Lia verge aa^ fig. 5 (PI. XXIV), est une tige dont la 
coupe représente un parallélogramme à angles émoussés, et elle 
augmente de grosseur depuis le haut jusqu'au bas. Cette verge 
est percée, dans sa partie supérieure , d'un trou pour recevoir 
un gros anneau b que Ton nomme organeau; au-dessous du 
|rou de lorganeau sont deux parties saillantes c placées sur les 
faces opposée de la verge, et appelée^ tourillons. 

Les bras d d sont deux parties courbes, adaptées à lextrémité 
de la verge ; c'est sur ces bras que sont attachées deux plaques 
triangulaires //appelées pâtes. 

8ï5. Entre les tourillons et Torganeau, on place le jasj c'est 
ainsi qu'on nomme une pièce de bois d'une longueur égale à 
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Celle de l'ancre qui la croise, à angles droits ^ dan3 un plan per- 
pendiculaire à cdui des bras. 

8i6. Ije câble qui soutient l'ancre est attache à l'organeau. 
Lorsqu'on la jette à la mer, sa pesanteur la fait tomber avec 
célérité au fond de l'eau; le jas, en faisant effort pour se main- 
tenir dans une position horizontale, oblige une des pâtes de Fan- 
cre de tomber perpendiculairement, et de s'accrocher dans le 
terrain. La pâte s'y enfonce, et, à cause de la figure recourbée 
du bras , elle s'y engage de plus en plus, à mesure que le vais- 
seau , en tirant sur le cable , fait effort pour amener l'ancre 
à soi. 

817. n est essentiel que la fabrication d'une ancre soit telle, 
qu'elle fasse acquérir à toutes ses parties la plus grande ténacité 
possible. On manquerait complètement ce but , si on la con- 
struisait en fer fondu. On a essayé, sans succès, de les faire de 
loupes que Ton fondait ensemble par l'action de gros mar- 
teaux [a)f on a reconnu que ces ancres se cassaient presque 
aussi aisément que si elles étaient de fonte, et on a abandonné 
une telle méthode. Après plusieurs autres tentatives, on a enfin 
adopté la méthode de composer la verge et les bras entièrement 
de fer doux par la réunion de plusieurs barres de fer, dont on 
forme des paquets de dimensions convenables ; on les lie avec 
des bandes de fer, et on les soude ensemble à l'aidé de la per- 
cussion et du chauffage. 

818. n y a deux méthodes d'effectuer le soudage des paquets de 
barres qui composent une ancre. Dans la première, la percus- 
sion se fait à force de bras; dans laseccyode , elle se fait mécani- 
quement à l'aide des gros marteaux d'affinerie. ^ 



(a) La loupe est du fer fondu qui n'a pas encore été affiné, mais qu^on 
a un peu pétri sous le marteau. 
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819. La mëthode du soudage des paquets, par la percussioa 
à bras y est plus coûteuse que l'autre , et donne aussi des pro- 
duits moins parfaits ; aussi , elle a été presque généralement 
abandonnée^ et on n'en conserve encore l'usage que dans un petit 
nombre de ports* Par cette méthode , on ne soude que les barres, 
extérieures qui forment alors une espèce d étui dans lequel les 
barres centrales sont renfermées ; au contraire , le soudage effec-^ 
tué parles gros marteaux est complet et parvient jusqu'au centre 
même du paquet, il en résulte que le service des ancres forgées 9 
bras n'est ni aussi sûr; ni aussi long que celui des ancras qui ont été 
soumises à Faction puissante des gros marteaux mécaniques ; car 
il arrive souvent que la rouille , après avoir usé la surface sou- 
dée y ouvre des routes à l'eau pour pénétrer dans l'intérietu* de 
la verge , et y exercer son action destructive. 

8110. La verge et les bras se forgent séparément. Pour la 
verge, on réunit d'abord un nombre suffisant de barres , étirées 
de manière qu'elles soient plus épaisses par un bout que par 
Fautre , â peu près de la mén>e proportion que la verge doit 
diminuer de grosseur; le paquet de barres forme. donc une es-^- 
pèce de pyramide tronquée, à base rectangle, fig. 1 7 (PL XXIII). 
Ou a soin de placer les barres d'un rang au*dessus des barres 
d'un autre rang, 

821. Le paquet qui doit former la verge d'une grosse ancre 
étant une masse très-lourde , il a fallu imaginer des moyens 
prompts et faciles de le tran^rter alternativement de la forge 
au fourneau, et de le retourner dans tous les sens. A cet effet, 
on établit d'abord, à un bout du paquet même, une sorte de 
levier formé par mi^ barre centrale k plus longue que kss au- 
tres, et dont l'extiémité, recourbée en forme d'anneau, reçoit 
une barre de bois c c. On suspend le paquet ainsi préparé â une 
grue tournante, fig. 16 (PI. XXIII), GeUe grue doit être placée 
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dans un point intermédiaire y entre la forge et Tenclnme^ à peu 
près à égale distance de lune et de Fautre. La branche horizon-* 
taie b b de cette- grue doit avoir assez de longueur pour con- 
duire une partie de la verge dans le feu de la forge , et la dé- 
poser ensuite sur renclume. 

8^2. Les fabriques d'ancres ont ordinairement trois feux^ et 
eonséquemment trois grues ^ chacune desquelles doit être placée 
de sorte qu'elle puisse se diriger à deux feux et à- une même 
enclume; 

823. L'axe tournant à a de la grue tourne en bas sur une 
crapaudine, et en haut dans un anneau. Le bras horizontal b bj 
étant fort long , et devant porter des poids considérables ^ doit 
être fortifié par un lien c et par deux tirans de fer d. 

824* Ce bras porte ^ à son extrémité^ une crémaillère dont 
la construction mérite d'être remarquée* Sa partie supérieure 
est un anneau ^ ou étrier de fer i ^ qui peut parcourir toute la 
longueur du bras b b. Un fort boulon a traverse la partie in- 
férieure de l'étrier i ; la tête du boulon peut tourner librement 
dans le trou où elle est insérée. Le boulon soutient la crémail*^ 
1ère 3 y qui y d'un cdté^ porte l'anneau 4 traversé gar le bou- 
lon "ïy et de Tautre l'étrier 5 adapté à un crochet qui termine 
ce même boulon ; ainsi la crémaillère peut monter et descendre 
librement le long du boulon y et elle est arrêtée au point convo 
nable par l'étrier 5 qui entre dans sa dentelure. La crémaillère S 
se termine en une branche verticale qui soutient y à l'aide de Vé-- 
trier 6 ^ un grand levier de fer 7 7. 

825. C'est ce levier^ qui saisit avec facilité la masse brûlante 
qu'on veut mouvoir. On insinue d'abord la petite branche re- 
courbée sous cette masse y puis on la détache y soit du fourneau » 
soit de l'enclume^ en pesant à Textrémité de la longue braiiche 
droite y enfin y en poussant le levier ^ on fait tourner la grue. La 

Des Macli. employées dans les const/\ 36 
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forme et la suspension de la crëaudUère «ont tellement combi- 
nées^ qu'elles laissefit la facukë au levtw 7 7 de se mouvoir^ soit 
dans le sens vertical ^ soît dans le sens horizontal. 

826. En combinant TacUon de la grue que nous venons de 
décrire^ avec l'action du levier artificiel ^ formée sur le paquet 
Uémie par la barre allongée et par sa traverse, deux ou trois ou- 
vrira SttflBsMA pour transporter et retourner dans tpqs ks 
seAs ce pesant ferdeau. 

827. Pour commencer le soudage du paquet qui doit former 
fat vei^^ on le ebauffe d'abord par le miUeu, parce qu'en le 
soumettant à la percussion , les barres s'allongent également ver» 
les deiuL bouts. Ls paquet étant chaud autant qu'il le faut dans 
rétendue de 3 décimètres environ^ on le conduit sous le gros» 
âianean; et^ en tournant et retournant ce paquet ;, on lui fait 
prendre la figure convenable. On continue à échauffer et à for- 
ger de môme le reste de la verge ^ on forme le carré ou la.cu- 
bssequiestau petit bout; et^ en finissant le gros bout ^ on l'a- 
morce > €'est*à-dire qu'on Taplatit , afin qu'on puisse plus aisé- 
ment souder un bras de chaque côté. 

8^8» On soude ensuite ks toutiUens ou parties saillantes qui 
tertent à attal:her le jas ^ et enfin on perce le trou de Torganean. 
Pour cela ^ on fait chauffer le carré ; on le porte sur l'enclume ; 
on a{^uie et on retient perpendiculairement sur le carré un 
mandrin ou cylindre de fer^ de diamètre égal à celui du trou 
qu^on veut percer^ tt ^ors on fait agir le gros marteau, qui con- 
traint le mandrin à traverser la verge d'outre en oçtre. 

819. La fabrique de l'organeau aa rien de particulier ; on 
arrondit i coupe de marteau un morceau de fer fait de 
bArres y on le fait passw par le trou de la verge , on le recourbe 
t^ «meau , et on soude ensemble ses deux bouts. 

8dO. Pour former les bras^ on dispose un paquet de barres. 



Digiti 



zedby Google 



FABRICATION DES ANCRES. 28'^ 

pyramidales comme on la préparé potitk ter^e. On sonde les bar- 
res sous le gros marteau^ on forme le rond et le carré du bras^ et 
on amorce re:i:jtrémité du rond pour le sonder et le joindre avec 
la verge. A chaqne bout de ce bras , on soude une longue barre 
qni donne au forgeron la facilité de îe remuer dans la forge. On 
se sert au même usage ^ quand lé bras est presque fEni^ d'un 
ringard i^lant. On donne ce nom à raie1>arre de fer représentée 
fig. î8 (P!. XXIH). Un des bouts est percé par un trou dans 
lequel on fait entrer une pièce de bois que le forgerbn tient & 
deux mains. A quelque distance de .son autre bout^ ce ringard 
porte une espèce de lien de fer ^ et il y a de plus à ce même 
bout un demi4îen , dovA les extrémités sont percées d'm trou 
dans lequel entre une cheville. On engage le bout du bras dans 
le lien ; pfbs loin , on le saisit avec le demi-lien^ on Tarréte avec 
la cheville; et , de cette façon ^ on ajuste au bras tin ringard qui 
n'est pas soudé. • " 

S3i. Quand A sVgtt de souder ensemble les dtfifôrentes 
parties d'un ancre ^ il faut deux grues. On ebauffe les deux 
pièces presque fondantes vers les bmrts t[m doitent étze appK- 
qués fun contre laufre; dies ont chacune leur forge particu- 
Gère ; les deux grues portent chacune de leur pièce sur Ten- 
clume commune ou eQes doivent se réunir. Uon applique l'im 
aur laûtre leurs bouta amorcés, et, à grands coups ^ on las 
con&raint à ne plus faire qu'ftn coiçs. 

8Î2. Dans îei machines où Ion travaille tes ancres avec les 
marteaux à bras, on est dbligé d'avoir recours à des machines 
capaUes de donner des coups plus ^i^ns, pour effectuer la réu- 
nion despartiesdeFancre.On en enipIoieÂ cet effet de deux sortes ; 
i^. des masses que^Uon élève verticalement à 1 instar des mou- 
tons à sonnette, et^qu'on abandonne ensuite â leur propre gra- 
vité; 7,"*. de gros marteaux analogues à ceux des grosses forges. 
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et mus par vn certain nombre d'hommes qui les élèvent, en 

exerçant leur tracUon sur des cordes horizontales. 

833. Par la première mëthode, indiquée fig. 19 (PKXXIII)^ 
sept ou huit hommes soulèvent une espèce de massue pesant 
environ 3oo hvres. Le manche de cette grosse massue est 
empoigné par un forgeron; il s^en sert pour la diriger pen- 
dant sa chute ^ et il la fait tomber^ autant qu'il est possible^ 
sur lendroit à souder. H faut que le forgeron soit très-vigou- 
reux pour diriger cette massue. 

On peut aussi élever par une sonnette un marteau tournant 
autour d'un point de suspension. 

834* La.fîg* 6 (PLXXIY) représente un gros marteau mû 
par la traction horizontale de plusieurs hommes. Au moyen de 
cette machine^ dix hommes font agir un marteau du poids de 
sept 9L huit cents Uvres. Dans les gros marteaux de forge , la 
moteur produit l'élévation ^ et la gravité du marteau produit 
la percussion; dans- celui-ci ^ au contraire^ le marteau s'élève 
de luL-méme^ et les agens moteurs agissent sur lui pendant 
la chute, a aaa est Ul cage qui sert de support au marteau x/ 
le manche bbàe ce marteau a son point de rotation enjr, et est 
combiné avec le levier mobile ccy dont le centre de rotation est 
en z^ un peu au'-dessus du point /.. Une chaîne d réunit le 
manche au levier^ et un ressort ff est placé entre les deux. A la 
queue du levier ce est adaptée la crémaillère g y qui engrène 
avec la lanterne à demi-garnie h} l'axe de cette lanterne est 
commun à deux roues / ly dont une seule est indiquée dans la 
figure. Le. poid^ de toutes les parties annexées à la queue du 
manche hh est supérieur à celui du marteau Xy,et conséquem.- 
ment elles l'élèvent^ et elles le forcent de demeurer dans cette* 
situation jusqu'au moment oà lefr moteurs le £ourcent à s'a- 
baisser. 



Digitized-by 



Google 



FABRICATION DES ANCRES. ^85 

835. L'abaissement se^fait au moyen des roues 22 de la lan^ 
.terue h et de la crémaillère g;; car, si on fait tourner la roue^ 
les fuseaux de la lanterne h rencontreront les dents de la cré- 
maillère , et rélèveront; eette crémaillère ne peut s'élever sans 
entraîner dans son mouvement le levier ce et le bras bb. Le 
bout antérieur du levier presse en même temps la partie du 
manche qui est en dehors, et contribue à augmenter Teffort 
qui tend à produire la percussion. Les hommes moteurs font 
tourner la roue en tirant horizontalement la corde mm, qui 
entoure la roue Ih 

Le travail par ce marteau est très -lent, et son effet n'égale 
pas celui des marteaux de grosses forges, dont on trouvera une- 
ample description, dans le sixième Traité spécial cjpx fait partie* 
de cet ouvrage. 

836. Lorsqu'on est parvenu à souder la verge et les bras de* 
l'ancre, il faut donner à ces bras une juste courbure. Pour 
effectuer cette opération, on assujettit, avec des cordes», la 
verge de l'ancre contre un pieu vertical. Ob allnme le feu sous 
un des bras , et principalement vers l'endroit qui doit éprouver 
une plus grande courbure, c'est-à-dire, vers le défaut de la' 
pâte. On attache une corde à cette pâte, et on la fait passer sur 
une poulie qu'on a eu soin d'arrêter contre la verge. Deux ou 
trois hotumres, en tirant cette cordé, contraignent le bras à: 
se recourber. 

837. On peut également effectuer cette opération de là ma- 
nière suivante, fig. 5 (PL XXIV) : après avoir chauffé la^ 
partie à recourber, on passe une corde dans l'erganèau, on at- 
tache: les deux bouts de. cette eorde tendue à unétrier de fer.,, 
qui embrasse le bras proche du bec ^ eet étrier est retenu par 
une chaîne qui saisit les bras au défaut des ailes de la pâte;; 
ces ailes empêchent la chaîne de glisser. Oa passe ensuite* 
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un levier entre les deux parties de la corde; pitisiears hommes 
appliquent leur force pour toamer le levier; fls tortillent les 
deux parties lune sur l'autre, ce qui tire fortement le bras. La 
xîourbure qu on lâche de domier aux bras de Fancre est celle 
dun arc de cercle de soixante degrés environ. 

838. Pour que toutes les parties d'un ancre aient les formes 
et les dimensions requises , on trace son gabarit avant de le 
forger, c'est-à-dire i que sur une planche bien unie, on tire di- 
verses lignes parallèles , dont les distances des unes et des autres 
donnent la largeur et l'épaisseur de chaque partie. A la forge , 
on a soin de mesurer fréquemment si la partie de 1 ancre que 
Ton confectionne a les dimensions que donne le gabarit. 

339. La fabrication des ancres exige, comme noUs avons 
vu, un moteur puissant pour mettre en mouvement les gros 
marteaux, et pour faire agir les soufflets des fourneaux. Le 
xiioteur le plus convenable que Ton puisse employer à cet .^fet 
est un courant d'eau r<^ulier. Aussi les fabriques d'ancres sont 
presque géneralentent établies dans des Ueux qui jouissent djs 
lavantage d'avoir un senoJ^lable courant, quoique ces lieux 
isoient fort éloignés des ports, et que le transport des apcres 
exige des frais assez considérables. £n général, on ne fabrique 
dans les ports que les amn*es de petites dimensions^ et on var 
doube les grandes, c'est-à-dire, on répare celles qui ont été en- 
dommagées dans la z^vigation. 

84o« En Aiigleterre, dans le grand arsenal et Woolwiclt^ 
M. Renmey oâèbre n^meur, a cimstint iMn fiorge iiestÎBëe 
k la* fabrication dès grosses «ocr^, Dk les rmachines^ sot «quas 
par un réaptoàr k vapeur. 

8^4 1* Le salut d'tm navire dépend Souvent de la botfté des 
ancres dont il est pourvu. Voilà pourquoi on les soumet ordi- 
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naîremeiU à des épreuves cfxï ont pour but de s'assurer de leur 
force. 

Dé toutes les ëpreuyes^ la meilleure est d'essayer séparément 
chaque barre qui doit entrer dans la composition de l'ancre 
avant la fabrication ^ pour s'assurer de leur bonté. 

84^. Dans quelques ports ^ on. effectue l'épreuve des ancres 
en fsiisant un Ut de vieux canons, ou d'autres gros morceaux 
de fer arranges les uns auprès, des autres. Près de ce lit on 
place une grue de trente à quarante pieda de hmt; on élève 
l'ancre à essayer au haut de la grue^ et on la laisse tomber 
tout d'un coup sur cette couche de ferraille. Elle est jugée 
bonfie si eOe résiste à cette épreuve^ et mauvaise si elle 
se casse. 

843» Une autre espèce d'épreuve consiste a enlacer les bras 
de Tancre par des pilotis , et tirer oUiquement la verge par ua 
cabestan. Par cette traction oblique^ on fait en même temp» 
souffrir des efforts à la verge et auk deux bras. 

^4* La fabrication des ancres a ét.é fort bien décrite par 
M. Âéaumur, dans la Collection des arts et métiers y publiée 
par l'Académie^ et DuTuzmel a ajouté des notes intéressantes à 
cet ouvrage de Réaumur. . * 



mm%% m ^t ^ ^ i ^ i i^t¥^^ /t 0mmmi n m m M¥knnmÊ m m v vm v w w * m ¥*^v v yvk i ¥V¥y¥mivtfvvvvmnv m ^^%i%t 



CHAPITRE III. 

Des pouUeries^ 

845. (Jn donne le nom de pouUerie à un atdier très-im- 
portant des arsenaux de marine^ où l'on fabrique les^palans^ les 
caliomeSy et toutes les nombreuses variétés de poulies em- 
ployées^ soit dans le gréement des vaisseaux, soit dans le mou- 
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Tement des fardeduz, soit, enfin ^ danç les diverses constmc* 
tions navales. G est aussi dans cet atelier qu'on fore les tuyaux 
en bois de toutes grandeuis^ que Ton confectionne les vis, que 
Ton construit les roues dentées et celles non dentées, et, en gé« 
nëral , que Ton fabrique les organes mécaniques en usage dans 
les travaux de l'arsenal et à bord des bâ timons. 

846. Tous les travaux d'une poulierie peuvent se classer en 
trois catégories, à la première desquelles nous donnerons le nom 
de sciage y à la seconde celui de tournage ^ et à la troisième 
enfin celui àe forage. 

• Nous ne nous occuperons que des deux dernières, puisque 
nous avons déjà parlé du sciage dans le quatrième chapitre du 
premier livre de ce volume. 

847* Le tournage est, en général , une opération par laquelle 
on façonne la superficie extérieure d'une pièce de bois ou de 
metal^ en faisant tourner cette pièce sur son axe, et en la sou-* 
mettant à l'action d'un outil tranchant pendant qu'elle tourne. 

848. Le forage consiste dans le percement d'une pièce quel- 
conque, et il s'effectue souvent par des procédés qui ont beau* 
coup d'analogie avec ceux du tournage. 

849. Les pièces que l'on soumet au tournage et au forage 
dans une poulierie varient beaucoup par leurs grandeur, forme 
et proportion , et elles exigent conséquemmeut une nombreuse 
suite de machines qui leur soient prc^res* 

850. L^industrie est parvenue à soumettre toutes les machines 
, d'une poulierie à un même moteur, quoique, par leur nature, 

elles exigent d'être indépendantes entre elles , et quoique leur 
travail soit sujet à des interruptions fréquentes et indéterminées. 
85i. On admire, à Portsmouth, une très-belle poulierie, où 
M. Brunel a établi plusieurs machines très -ingénieuses, qui 
sont mues par l'action continue d'un récepteur à vapeur n Cq$ 
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machines; qui sont en cuivre et en fer^ occupent peu d*espace^ 
et sont indépendantes Tune de Tautre. 

S52. Avant de décrire les machines d'une pouiierie^ nous 
allons nous occuper des méthodes au moyen desquelles on 
soumet simultanément un nombre quelconque de machines 
à un même moteur en leur conservant leur entière indé-* 
pendance. Ces méthodes sont d'autant plus intéressantes^ qu'dles 
sont applicables non^^eulement aux poulieriés, mais «icore à 
tous les ateliers^ quelque soit leur espèce^ où Ion fait usage de 
plusieurs maclûnes dont le travail est irrégulièrement inter- 
mittent. 

Méthode de faire mousK>ir un grand nombre de machines par un seul 
moteur, sans leur faire perdre leur indépendance mutuelle. 

' 853. Le récepteur y c'est-à-dire, l'organe mécanique qui re- 
çoit l'action immédiate du moteur est isolé, et séparé par ime 
distance quelconque des machines auxquelles il doit commu- 
niquer le mouvement ; chacune de ces machines est pareille- 
ment isolée, et parfaitement indépendante de& autres; il s'agît 
de* faire communique^ le réc^teur avec les machines; mais 
il faut que k communication soit telle, que l'ouvrier qui dirige 
le travail de chacune d'elles puisse faire cesser cette commimi-^ 
cation et la rétablir instantanément toutes les fois qu'il le jugera 
convenable , sans que cela puisse troubler en aucune manière 
le travail des autres. 

854. Ce problème parait, au premier aperçu, presque ina- 
bordable, et on est tenté de croire cp'il. n'est soluble que par 
des moyens très^mphqués ; cependant rien n'est aussi simple 
que la solution qu'on en obtient par la méthode dont nous allons 
nous :occuper. * 

855. Le {n*emier mobile de chacune des machines, c'est-à*^ 

Des Mach* employées dans les constr. 37 
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dire l'organe, qui communitfiœ avec h réoejHew^ doîi; avoir 
un mouvement de* rotation verticale , et cooséqaemmœi; son 
axe doit être horizontal. Cette condition peut tmijoura s'obr 
tenir, quelle que soit la nature de la machine, et quel que soit la 
qualité de mouvement dont sera affecté rorgane opérateur» 
Nous avons vu , dans le Traité de là compwitkm des machines, 
que Ton connaît un grand nombre de m;oy4ïns de tr^^i^foraier 
en mouvement circulaire vertical toutes les autres espèces 
de mouvement, soit circulaire horizontal, soit alt^isatif x^ù-- 
tiiigne, soit enfin alternatif circulaire, et n<H3â avons indiqué 
la plupart de ces moyens , qui appartiennent au second ordre 
de notre classification. 

856. A Textrémité de Taxe horizontal de ce premier mobile^ 
on adapte deux poulies contiguës, dont Tune, placée carrément 
sur cet axe, ne pourra tourner qu'avec lui ; la seconde, au con- 
traire, à trou circulaire y ne sera point adhéxvnte à i'axe, et 
pourra tourner librement sans qu'il se meuve. 

857. Le dernier mobile du récepteur sera pareillement un 
axe horizontal à rotation continue ; j'ai dit le dernier mobile » 
parce qu'il y a des récepteurs simples qui n'ont qu'un seul <»*• 
gaiie, comme, par exemple, une roue hydraulique à aubes ou 
à augets, et il y a des récepteiars cou^osés qui contiennent plur* 
sieurs organes ; tels sont les récepteurs h i^apeurs. 

A cet axe h<n*izontal dm récepteur, seront adaptées autant 
de roues, ou, pour mieux dire, autant de grandes poulies 
qull y aura de machines à mettre en nMmvement. Chacune 
de ces grandes poulies sera enveloppée par une knière )âè ôoir, 
qui se reptiem également sur une des poulies de chaque -mar 
chine. On conçoit cpie si le récepteur agit , et que la poulie 
enveloppée soit celle qui est fixe , la machine tounmar^ »et que, 
si' 4b lanière énwlc^^ ht poiiiie libitfe, ado» la ivaechinè sera 
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immolMle; (pioupie le récepteur continiie à agir. Ainsi donc^ 
pour faire travailler la machine lorsque le récepteur est en 
mouTemefit, il suffit de placer la lanière sur la poulie fixe, 
et 5 paur iotenumpre le mouvement, il suffit de faire passer la 
lanière de dessus k poulie fixe sur celle qui est libre, et, par ce 
sîm]de passage de Tune à l'autre, on pourra interrompre et ré* 
tabKr la communication du mouvement toutes les fois qu'on le 
jugera à propos. 

858. Les poulies de communication se font en bois ou en 
fonte. Les premières sont ordinairement massives, c'est-à- 
dire, elles n'ont aucune autre ouverture que le trou central 
qui doit entrer dans l'axe tournant de la machine. Le trou 
est couvert de plaques métalliques sur les deux faces de la 
poulie, et la circonférence de la poulie est légèrement con- 
vexe; on trace sur la torface de cette circonférence plusieurs 
petites cannelures parallèles , qui cmt un ou deux millimètres de 
largeur, et autant de profondeur. Ces cannelures retiennent la la^ 
nière, et l'empêchent de glisser de dessus la poulie. La fig« i 
(PI. XXVI) représente une de ces poulies, où les cannelures 
sont indiquées par les lettres aaaa. 

859. Les poulies en fonte sont évidées , comme on le voit 
fig. % (PL XXVI), et leurs circonférences ont sur la largeur 
uie forme angulaire bb^ qui produit le même effet que les 
cannelures des roues en bois, et, de plus , elle facilite le passage 
de la lanière d'une poulie, à l'autre. 

^0. La lanière a une boucle qui donne la facilité de la 
tendre plus ou moins. Les poulies sont fixées k l'axe par un 
écrou, eomme on le voit en a, fig. 3 (PI. XXVI), A cet 
dffet, Textrémité de l'axe est taraudée. Cette disposition donne 
la faculté de changer les poulies , et d'en substituer de plus 
grandes ou de plus petites. Ce changement est très^utile, lors^ 
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qu'on juge couTenable de faire varier la vitesse de la ma- 
chine. 

86 1. La méthode que nous venons d'eiiposer sert^ quelque 
soit le moteur que Ton veut employer; mais, dans certains cas, 
il faut établir la communication entre le récepteur et les ma- 
chines par l'intermédiaire d'un engrenage; il est important de 
connaître la méthode à employer alors* Cette méthode , que 
nous allons exposer , jouit , comme la précédentie^ de l'avantage 
d'être d'une grande simplicités^ 

Méthode d'interrompre et de renouifeler à i^lonté la communication 
entre le récepteur et les machines, dans le cas où cette commu-- 
nication a lieu par Vintermédiaire d*un engrenage. 

862. Soit a l'axe du récepteur, fig. 4 (PI- XXVI ), b Taxe 
de la machine; l'axe a porte une roue dentée fixe, c'est«à-dtre^ 
q^i ne peut se mouvoir qu'avec son axe; l'axe b porte aussi une 
roue dentée, et cette roue engrène avec la première; mais elle 
est indépendante; de son axe, et elle peut tourner librement 
sans qu'il se meuve. Un levier dd sert à fixer cette roue lors- 
qu'il le faut, et voici de quelle manière : à quelque distance de 
l'axe b la roue porte sur une de ses faces une rainure ou cavité 
mm circulaire concentrique à l'axe même. Deux petites harres 
de fer I et 2 sont insérées solidement dans cette rainure^ et 
placées bien exactement sur un même diamètre. La roue est 
placée entre deux rebords qui l'enipêchent de vaciller, mais 
lui permettent de tourner. 

863. Un anneau x x ayant deux rebords r et ^, se meut 
librement le long de l'axe b où il est placé carrément, c'est-à- 
dire, que le trou de cet ajmeau est a base carrée, et que la partie 
de l'axe qui lui correspond a. la même. configuration. Le rebord r 
porte deux crochets saillans qui correspondent à la rainure 



Digitized by 



Google 



DES POULIERIES. ^Q^ 

ereosëe dans la rone^ de sorte que si Ton fait avancer^ Faunéau 
contre cette roue^ les crochets entrent dansla rainure^ et vont 
^s'appnyer contre les petites b»rres qui y sont insérées ; de cette 
manière, la roue se trouve fixée ^ et elle ne peut plus se mou- 
voir sans entratner l'axe et lui communiquer son mouvement. 
Si ensuite on fait rfsculer l'anneau y les crochets sortent de la rai- 
nure > et la roue se trouve libre. Le levier y est destiné à faire 
mouvoir l'aoneau or ; à cet efTçt , il est ternoiiné par un demi— 
cercle qui environne Tanneau x, et il a son point d'appui 
en i^. Ainsi il est évident que si l'on fait tourner le levier dans le 
senspq, on introduira les crochets dans la rainure, et la roue 
sera fixée ; si ySn contraire^ on le fait tourner en sens contraire, 
on élcMgnera l'anneau de la roue, les crochets sortiront de la 
rainure , et la roue pourra se mouvoir indépendamment de 
Taxe. 

864* On voit que par cette méthode facile on peut, toutes 
les fois que l'on veut , interrompre subitement la communica- 
tion entre les deux axes a et & , ou bien rétablir cette coinniu- 
nication. Ce mécanisme peut s'adapter à un nombre quelcon- 
que de inachines, qui toutes peuvent être mues par le ménie 
moteur, en conservant leur indépendance, de sorte que les re^ 
nouvellemens et les interlrùptions de mouvement de chaque 
machine lui seront partiels, et ne dérangeront âucuneinent le 
travail des autres. 

Méthode de faire parier à volonté la s^itesse d'une machine qui reçoit 
ie mowement par riniermédiaire d'un engrenage, fig.5 (PI. XXVI). 

865. Par un procédé entièrement analogue à celui que nous 
venons de décrire, on peut résoudre l'important problème de 
ralentir et d'accélérer subitement le mouvement d'une ma- 
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dbine^ toiUes les fois qu'on le jugera conveMble, sans isoer^ 

rompre son tiavail. * 

866. L'axe c du récepteur porte plusieurs roues dentées* 
fixes ^ placées à une petite distance l'une de l'autre : cliacniie 
d^eUes engrène avec une autre roue correspondante^ placée war 
Taxe b} mais ces dernières roues sont libres y et tournent indé^ 
paobdamment de leur .axe. Entre les roues de Taxe 6 sont placés 
des anneaux moliiks , semblables à celai que nous aTons dé* 
crit (863), à l'exception qu'ils oat des crocbets sur les decnt 
rebords. * - 

867. Je suppose maintenant que le rapport des diamètres des 
deux roues mein sxÂt comme4 est à i ^ celui des roues peiq^ 
comme 4 est à 3 ^ et qu'on fasse passer l'anneau œ de la roue n 
à la roue qj c'est-à«dire^ qu'on le fasse soi:jbr de la rainure dé 
la première pour l'introduire dans celle de la seconde y alors le 
mouvement de la machine swa ralentifdemotié; le contraire 
aura lieu si Tcm fait passer l'anneau de la rcHie 7 a Ja roue n. 

868. Il est évident que, par cette méthode , tm peut faire 
varier la vitesse ea autant de manières que l'on veut; il sufiSt de 
plaCffi: sur chacun des deiuc axes ^ et & un nombre diiterminé 
de roues ; ainsi , si l'on'veut une seule varialton, il faudra^y placer 
deux roiies : trois roues donneront trois varîatîoos, l'une sera 
produite par la première et k seconde roue, l'autre par la se** 
conde et la troisième y la dernière enfin par ia pmmiére et là 
troisième. 

Quatre roues donneront six variations; cinq en domineront 
dix;» et, eu générai, si le nombre des roues est exprimé par 
m y '"•'^""'^ sera la formule qui exprimera le nombre des va- 
riations que î\m obtiendra, 

865. On fait cesser la communication de mouvement entre 
l'axe it et ift , en plaçant tous les anneaux en des points intermé- 
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^Uaires, c'eft V-à-dire ^ en faisant ^ sorte qu'aucau des crochets 
ii'eitfre dûn^ le» raiwâre» des roued« 

Méthode de faire {varier la vitesse ^ d'interrompre ou renoui^eler à uo- 
lonté le tras^ail dune machine qui reçoit un mous^ement alternatif ^ 
' par une manivelle ou par un excentrique. 

, 870. Lee fig. 6 et 7 (PI. XXVI ) reprâsentent une manivelle 
.^oe de faeëet de profil. Cette m^êaîw^y que j'ai itlptagkiée, 
doone tout à la fois le moyeu d'interrompre subitement le 
mouvement j et de faire, varier a volonté sa vitesse. 

Xia manîvcJQe a «Ae rainure longitudinale; aux extrémi- 
tés de la. rainure s'élèvent des parties saillantes b b dans lefr- 
qu£^s la vis c c est Buée; cette ^is traverse un écrou moJbile 4 
dont la <piecie entre dans la rainure qudle dépasse ^ pour qu oa 
puisse la retenir par une • davette ; l'écrou d est surmonté 
dune partie cylindricpiâ /dans lacfuelle entre la bièle^ g des^ 
tinée à convertir le monven^ent circulaire de la manivelle en 
mouvement .s^^tematîf. La pvtie/est taraudée^ à son extrémité, 
pour donner.la facilité de £tfer la bjèle au moyen d'un écrou. 

87 i. La tMe àe la vis c c est tersamée par un aaaineau, pour 
gu'on puisse , en y iiMbrodwsant un levier y faire tourner la vis et 
approcher 'ou éloigner Téoffou d ^ cen&e de la manivelle. 
Ainsi ^ en faisant tourner la vis dans un sens, on diminue la 
distance entre le point d et le point central r, et au contraire^ 
en la faisant tourner dans lautre sens y on augmente cette dis- 
tance; dans le premier cas, la vitesse est augmentée, dans le 
second, elle est diminuée. 

872. Le mécanisme, pour suspe&dre le mouvement de la ma* 
niveSe^ ou bien pour la iremettre en action , est absolument le 
même ijue <îelai que BOps avons indiqué pour rempUr je mèîoe 
ol^jet dians *es eu^eenages t x'^t un anneau foré carrément , qui 
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entre sur une portion ëqoarrie de Faze; il a la facoltë de sé 
mouvoir librement le long de cette portion d'axe ^ il est envi* 
ronné d'un demi-cercle qui termine le levier de fer ; il a deux 
rebords^ Tun desquels^ armé de deux crochets^ corresponde 
à une rainure creuse dans la partie de la manivelle q[ui envi- 
ronne Taxe. L'anneau est mû par le levier^ de sorte que , si les 
crochets entrent dans la rainure^ la manivelle est fixée ^ et est 
obligée d'obéir au mouvement que l'axe lui imprime ; si lies 
crochets sont hors de la rainure, la manivelle demeure immo- 
bile ^ quoique l'axe soit en mouvement. 

873. Par les méthodes que nous venons d'exposer^ on voit 
qu'on peut toujours > avec beaucoup de facilité, faire cesser su- 
bitement le travail d'une machine , et la remettre en mouve- 
ment toutes les fois qu'il le faut, et qu'on peut faire varier la 
vitesse de cette machine, dans les cas non-seulement ou son 
mouvement, étant circulaire continu, lui est communiqué par 
des poulies qu'une lanière de cuir enveloppe, ou bien par des 
roues dentées ; mais lors même que son mouvement est alternatif^ 
et lui est transmis par une manivelle ou bien par un excentrique. 
On voit aussi que, dans tous ces cas, on peut soumettre simul- 
tanément un nombre quelconque de machines à un seul moteur, 
sans nuire à leur indépendance mutuelle. 

Du tournage. 

87 4- n y a plusieurs sortes de tournages , savoir : Le tourr 
nage simple ou circulaire, le tournage des vis, le tournage à 
ovale , le tournage figuré et le tournage à guillochis. 

Tournage circulaire. 

87 5. Le tournage circulaire a pour but de façonner une pièce 
de bois, ou de métal, de telle manière qu'elle ait la forme exacte 
d'un cylindre ou bien d'un solide quelconque de ré9oluti(m , 
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dont toutes les sections perpendiculaires à Taxe soient des 
cercles. 

876. Ponr effectuer cette opération, il faut d'abord disposer 
la pièce à tourner de façon qu'elle ait un mouvement de rota-^ 
tion autour de son axe, et il faut qu'un outil tranchant se 
présente devant elle pour enlever peu à peu une portion de 
matière jusqu'à ce que la pièce soit réduite à la forme et aux 
dimensions requises , il faut enfin que Foutil tranchant puisse 
parcourir successivement toute la longueur de la pièce à tour- 
ner , et qu'il puisse s'approcher progressivement du centre de 
cette pièce à mesure qu^il ^enlève de la matière. 

877. On distingue dans Un tour simple diverses parties qui 
sont : i^. La coulisse; o!". les poupées ou supports de l'objet à 
tourner ; 3**. le support de l'outil ; 4 • 1^^ poulies qui communi-** 
quent le mouvement circulaire à l'objet qu'on doit tourner ; 
5^. les mandrins. 

La coulisse est formée de deux jumelles ou pièces de bois 
horizontales et parallèles, peu éloignées l'une de l'autre, et 
soutenues par deux montans perpendiculaires dans lesquels' 
elles sont enchâssées. Ces deux jumelles forment effectivement 
une coulisse dans laquelle les queues des supports sont insérées , 
et où elles peuvent se mouvoir longitudinalement. Quelquefois 
la coulisse est creusée simplement dans un tnadrier horizontal 
qui sert de table. 

878. Les fig. 8 et 9 (PI. XXVI) représentent le plan et l'é^ 
lévationd'un tour simple, a a sont les montans , & &, jumelles 
qui forment la coulisse; — c, poupée et support de l'objet à 
tourner; on voit que la queue de cette poupée traverse la cou- 
lisse, et qu'elle est retenue dans sa partie inférieure par une cla- 
vettey ; on voit également qu'elle porte une pointe saillante t. 
Une seconde poujpée d porte aussi une pointe p. Ces deux. 

Pes Mach. employées dans les constr. 38 
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pointeâ doivent se trouver exactement au même niveau» elles 
sont destinées à soutenir les pièces que Ton veut travailler sur le 
tour 5 et elles deviennent les extrémités de l'axe de rotation. Un 
arc m m est suspendu au plancher^ la corde 1 1 descend vertica* 
lement» s enveloppe sur la pièce à travailler g » et aboutit au le* 
vier h nommé pédale. Si un homme comprime ce levier avec 
son pied , la pièce g tourne , et Tare mmae t^id ; si ensuite il 
cease de le comprimer^ alors Télasticitéde Tare fera remontear la 
corde , et la pièce g tournera en sens contraire. Ainsi la près* 
sion produite par l'homme » combinée avec l'élasticité de l'arc » 
donnera un mouvement alternatif de rotation à la pièce g. 

879. Lie tourneur tient dans sa main un outil tranchant 9 qui 
est une espèce de crochet à long manche , fig* 10 (PL XXVI ); 
il appuie la tige de cet outil sur un support ï* ( fig* 8 ) » et il ap- 
plique le crochet tranchant à la surface de la pièce g. 

880. Ce tour^ qiie nous venons de décrire , est le plus simple 
de tous y et celui dont on fait un usage le plus fréquent^ mais il 
ne peut servir que pour les pièces de petites dimensions. Lors- 
que les pièces sont plus grandes^ et quand leur tournage exige 
un effort plus considérable , on supprime Tare et la pédale > 
et on emploie une grande roue à manivelle y une poulie , et une 
corde sans fin , comme on le voit dans le tour représenté fig« a 
( H. XXI ) , et dont nous avons parlé ( 567, 558 , 55g , 56o ). 

881 . Tous les tours à poulies et à cordes sans fin ne sont point 
mus de la même manière; dans quelques-uns^ les hommes mo- 
teurs sont appliqués immédiatement à une manivelle; dans d'au- 
très y ils agissent par l'intermédiaire d'une bièle et d'un balancier 
vertical y suspendu au plancher y comme on le voit fig. x i 
(PI. XXVI), oixa a indique le balancier, ô, le point où les 
mains des hommes moteurs sont appliquées, dy la bièle qui 
met en mouvement la manivelle e, et conséquemment la roae 
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qui y correspond. Par cette seconde méthode ^ les ouvriers qui 
font toomer la machiné trayaillent avec plus d'aisance et se fati^ 
gnent moins ; die est adoptée dans un grand nombre d ateliers» 

882. Si Ton veut £adre mouvoir un ou plusieurs tours par des 
moteurs inanimés , tels que Teau ou la vapeur, alors il faut se ser- 
vir de la méthode des deux poulies , que nous avons décrite dans 
les paragraphes (853) et suivans. 

883. Dans les tours où Ton doit placer des pièces burdes et 
volumineuses , souvent deux seuls sùpports^ ou poupées ne peu- 
vent suffire y et il faut en augmenter le nomlMre à proportion que 
la pièce est plus longue. Ils ont ordinairement la forme indiquée 
fig. 12 (PI. XXYI). ^^ sont les coussinets ou ampoises qui 
environnent la pièce à tourner. Ces coussinets sont maintemis 
dans des coulisses indiquées par les lignes ponctuées* Un cha* 
peau ou traverse b b sert à les serrer plus ou moins à l'aide des 
deux écroux ce. -^d est la queue de la poupée ou support : elle 
traverse la coulisse longitudinale, creusée dans le banc; un 
écrou ou une clavette sert à fixer la poup^ ^ et à la desserrer 
lorsqu'on veut lui faire parcourir un certain espace le long de la 
rainure. 

884* Nous avons dit (879) que dans les tours sur lesquels on 
travaille de petites pièces y le tourneur tient dans ses mains Foutil 
tranchant 9 qu'il aj^uie sur le support, et qu'il applique contre 
la pièce à tourner : mais dans les grands tours, l'outil tranchant 
est inséré solidement dans le support même, et les mouyemens 
qu'il doit avoir lui sont communiqués par des vis ; d'autres vis 
servent à l'arrêter dans un point convenable lorsqu'il agit. 

885. L'outil doit avoir deux monvemens^l'undë translation ho- 
rizontale le long de la coulisse; la ligne qu'il a à parcourir dans cette 
translation , est exactement parallèle à l'axe de la pièce à tourner : 
r^uti^e mouvement de l'outil a pour but de le faire avancer plus 
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ou moins conb^e l'objet qu'on tourne pendant le travail; ce se* 
-cond mouvement 9 qui est indépendant de l'autre^ s'opère le 
long d'une ligne droite dont la direction est perpendiculaire à 
celle que suit le support lorsqu'il se meut le long de la coulisse. 

- 886. La 6g. i3 (PL XXVI) indique la structure d'un 
support a outil. — aUy outil tranchant inséré dans une cou- 
lisse le long de laquelle il peut se mouvoir; 6^ vis qui pousse 
feu avant l'outil; des vis de ptcssion arrêtent fixement l'outil 
«n un point déterminé lorsqu'il doit travailler. On desserre 
ces vis toutes les fois qu'on veut le faire avancer ou reculer. 

— A A est le corps du support de l'outil: ce support, qui est 
ordinairement, en fer, est percé sur toute sa longueur par un 
trou situé dans lendroit marqué b; ce trou, taraudé intérieu- 
rement en forme d'écrou, est traversé par une vis xxy qui a 
une longueur égale à celle de la coulisse. Cette vis porte à une de 
ses extrémités une roue dentée^, qui engrène avec une vis sans 
fin , dont t axe porte une manivelle m. On conçoit que si 
l'on fait tourner la manivelle m, la vis sans fin fera mouvoir 
la roue dentée,, et conséquemment la vis ara: ^ ce qui ne peut 
se faire sans que le chariot n'avance ou ne recule. 

' 887. La coulisse est traversée par un ou deux forts bou- 
lons /?, qui font corps avec le support; leur extrémité infé- 
rieure est taraudée pour recevoir 1 ecrou 9, qui sert à fixer le 
support lorsqu'on veut le rendre immobile. 

888. Les tours destinés à façonner de fortes pièces doivent 
é Ire fixés avec la plus grande solidité, car l'exactitude de l'opé-- 
ration dépend surtout de Finmiobilité de la base qui soutient 
les poupées et le support de l'oulil. A cet effet, lorsqu'on veut 
établir un de ces touns, on a soin d'abord de préparer une fon- 
dation en maçonnerie , dans laquelle sont insérées des pierres de 
taille de bonnes dimensions. Avant de placer ces pierres da 
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taille^ on y creuse des trous dans lesquels on puisse iuuoduiire 
de forts boulons qui doivent être disposes dans une position 
verticale; ces louions sont traversés à leur extrémité inférieure 
par une barre de fer^ et leur partie supérieure est taraudée; la 
longueur dès bouloils doit être suffisante pour traverser de fortes 
pièces horizontales de bois ^ qui sont fixées d'une manière iné- 
branlable par des écroUx qui s^adaptent à la portion de vis qui 
termine chaque boulon. Cest dans les pièces de bois ainsi rete- 
nues que sont iinsérés les divers montans qui soutiennent toutes 
les parties du tour. La méthode que nous venons d'indiquer 
convient non-seulement aux tours, mais aux foreries^ et à. un 
grand nombre d'autres machines. 

Tour en Pair. 

88g. Les tours que nous avons décrits servent en général , 
commel nous l'avons déjà dit, à confectionner la surface con- 
vexe d'un solide quelconque de révolution^ et nous avons vu 
que l'outil opérateur agit en parcourant une ligne parallèle 
à l'axe de la pièce que l'on confectionne ; mais il est des cas ou 
l'outil doit agir dans une situation opposée, c'est-à-dire, qu'il 
doit opérer dans un plan perpendiculaire à cet axe y et ces cas ont 
lien toutes les fois que l'on veut façonner une des bases du so- 
lide de révolution; comme ^ par exemple, si on voulait tracer 
des moulures sur une des faces d^un plateau; ou bien encore si 
on voulait creuser les faces d'un rouet de poulie pour lui laisser 
deux rebords, Fun vers la circonférence^ et l'autre autour de 
l'axe, et diminuer ainsi l'étendue des surfaces qui frottent contre 
les parois des mortaises* Dans ces cas, il faut que l'outil qui se 
présente en face de la surface que l'on veut travailler, puisse agir 
sans être embarrassé par lès poupées qui soutiennent la pièce 
que l'on tourne : pour obtenir complètement cet effet il a falla 
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imaginer les tours en Tmr. Dans ces tours, la pièce à ionmer 
n est soutenue que par une seule poupée', fig. i5 (PL XXVI)* 
Cette poupée a porte une vis by laquelle est destinée à soutenir 
un mandrin y d : on appelle ainsi une sorte d'étau ou de pince quia 
un manche taraudé en écrou qu'on adapte à la vis d. H y a une 
infinité de mandrins dont les formes et les dimensions varient 
suivant les divers objets que Ton veut y insérer. Par cette dispo* 
sition , la pièce à confectionner m est entièr^saent découverte à 
sa surface antérieure , et le tourneur peut travailler sans empê- 
chement, en appuyant son outil sur le support r placé en face 
de la pièce m. 

Tournage à vis. 

890. Le tournage à vis consiste à tracer des hélices sur une 
surface cylindrique , et à y creuser les pas de vis. Dans le tour- 
nage simple , la pièce à tourner n a qu'un seul mouvement de 
rotation ; dans le tournage à vis ce mouvement ne suffît point, 
il faut qu'il soit combiné avec un mouvement simultané de trans^ 
lation rectiligoe uniforme et parallèle à l'axe. 

891 . La figure 16 (PI. XXVI) , représente un tour à vis d'une 
construction simple et facile. Laxe a a traverse les deux pou* 
pées xXyàe façon qu'il puisse non-seulement tourner, mais en- 
core qu'il puisse avoir un mouvement alternatif rectiligne sur la 
ligne de direction de Taxe même. Les extrémités de Taxe repo^ 
sent d^un côté sur une des branches du levier angulaire c & , et 
de l'autre également sur un second levier angulaire i//y le pre-* 
mier communique avec la pédale m , au moyen d'une corde gj 
le second porte le poids p. Une corde o o enveloppe une poulie 
adaptée à l'axe aUy et est attachée par un bout à la perche 
élastique J'y et de l'autre à la pédale m. Si le tourneur abaisse la 
pédale en la comprimant avec son pied, il fera tourner l'axe aa, 
et en même temps il lui communiquera un mouvement de 
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translation daii64e sens <r/»'par Fa^op du l^yiër angulaire c h; 
si ensuite il cespe db compiîmier la pédale, la percke élastique j* 
fait remonter la corde o o , ce qui ne peut avoir lieu sans que 
Taie ne tourne esa sans contraire j en même temps > le levier an- 
/gnlaire ch cesse de presser Taxe dans le sens xfy et laûtre levier 
J/ le repousse dans le aea^fx par Téction de son pends. 

Par la disposition de oe tour on voit que Pou peut (en 
supposant Foutil tranchant i&xe) tracer immédiatement tine hé- 
lice, et former ime vis. On voit aussi que Ton peut donner 9ux 
pas de la vis plus ou moins d'é(;artenient, en faisant varier les 
points d'application de Taxe sur les branches & et/ des leviers 
angulaires, cest^àniire, en approchant plus ou moins ces points 
des centres de rotation des leviers. Cette méthode, bonne pour 
la confection des vis de médiocre grandeur^ qui n'exigent point 
beaucoup de précision, n'a point* le degré d'exactitude néces- 
saire pour les vis qui d<Hvent avoir une grande régularité. Dans 
ce cas, il fafit se servir du tour représenté fig. 17 (PI* XXyi)^ 
pour les vis de médiocre grandeur, et de celui représenté fig. 
18 (PI. XXVI), pour les vis de grandes dimensions. 

Tour à tarauder par rintermédiaire d^une vis déjà formée. 

892. La poupée p contient l'écron de la vis aa, qui porte 
sur son axe la roue à lemers fixes mm. Cet axe traverse la 
poupée ^, et est terminé par un mandrin by destiné à soutenir 
la tige g à tarauder. — c est le support de Foutil trandiant. 

893. On suppose que l'outil soit fixe , et qu^un ouvrier fasse 
tourner la roue mm en empoignant ses leviers; il est clair que 
la tige g acquerra les deux mouvemëns simultanés de rotation 
et de translation rectilignes. On ne peut former, avec un tour 
ainsi disposé, qu'une seule sorte de vis, c'est-à-dire, on ne peut 
tarauder que des vis dont les pas aient un même écartement 
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enti*e eux, et si Ton veut tàpàûder daatres espèces de vis, alors 
if faut changer Fécrou renferme dans la poupée /^ et la pis direo* 
trice a a. 

894. Pour éviter ce changement de pis directriceSy ou a ima- 
giné de faire sur une même tige des pas de vis divers, de 
l'insérer dans une hoite où elle ait la faculté de tourner libre- 
ment , et de faire correspondre à chaque partie différemment 
taraudée, un levier dans lequel est tracée une portion d'écrou 
correspondant. Quand on veut mettre en action un tour pourvu 
de ce mécanisme, il suffit d'abaisser et de comprimer le levier 
qui correspond à la portion de la tige directrice , dont les pas 
de vis sont analogues à ceux que l'on veut tracer. 

Machine à tarauder les vis et les écrous de grandes dimensions. 

895. La fig. î8 (PI. XXTI] représente cette machine, où 
l'on remarque un chariot mobile a a y placé sur des roues en 
bronze, que l'on fait circuler le long de deux bras b% d'un banc 
en bois, lequel porte toute la machine. Le chariot est traversé . 
par une vis sans fin Xy dont on n'aperçoit ici que l'extrémité. 
Cette vis engrène avec la roue à denture interne j en fer trempé, 
et dont Taxe cylindrique tourne dans les deux montans cCy 
placés sur le chariot an. A l'extrémité s de cet axe est ads^tée 
une vis ddy qui entre dans un écrou placé dans la poupée m. 
A l'autre, extrémité pde l'axe de la roue j- est pareillement adapté 
un cylindre de fer qui est destiné à être converti en vis. 

896. La poupée p a une coulisse dans laquelle on place un 
couteau qui doit creuser les pas de la vis à confectionner. Ce 
couteau y est assujetti à ne pouvoir divaguer d'aucun côté. Le 
seul mouvement qu'exige ce couteau est de pouvoir être peu à ' 
peu rapproché du centre de la vis, pour entrer de plus en plus 
dans le fer, et y approfondir les intervalles qui séparent les filets. 
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CSe mouvement laî est communiqué par un marteau avec lequel 
on frappe sur la tête z. 

^97» Pour tarauder unç pièce ou plaque de txkétàl arec cette 
maçhine> et.y^ former un éqrou, qq perce d'abord dans la pièce 
un ^trpu dont ; le dianiètr/s doît é^e ég/Àk celui du crisux des pas* 
de la vis, ensuite on insère la plaque. dans upe poupée. préparée» 
à cet effçt. .Cette poupée a.u9 cadre àcoulisse, dans lequel entre; 
la. pièce à tari^uder» qui y e^t fixée , et eât surmontée par une 
traverse retienne par des vis de pressjpn. On adapte à Fextréniité 
p de l'axe de la roue ^ une barre de fer circulaire , dans laqudUe. 
est inséré le couteau pour tarauder l'écrou. La partie saillante de 
ce couteau ne doit d'abord déborder que d'environ un millimètre 
la circonférence de la vergie. Lorsqu'il a parcouru l'épaisseur de 
Vécrou et qu'il a commencé à tracer l'bélice^ un autre couteau » 
qui s'élève un millimètre de plus^ produit une trace plus profonde ; 
un troisième et un quatrième lui succèdent ^ et approfondisflpht 
le sillon de plus en, plus. Le nombre des couteaux est propor^^ 

tionné aux dipiensions de la vis. 

, Le^ premier coutçau a les angles arrop^i^k; les.:CO|xteanx sub^^ 
séquens ont les angles saillans^ et ont la ^ forme. d0s pas de ia. 
partie à taraijider. 

898^. Cette ipu^cbine produit des vis tailléçs avec: une.itnàs^ 
grajade précL^poD^ Il fajut cbangeir k vis ddu>^9ps lus fois, que 
Foi;! yçut^Uouger; ou resserrer, lf;s: pas des vis à oan^M^uner^ 
et,il faut a.voir aijitant d^^vis </:(/:(que.ron,^Qiqii)fe: pa|i»tis)!^^ 
j;f 4'e^P.^^^^ di£(çre^tes.de vis à cpnstrui^. Cetjteruikéme «là-r 
cLine^sertau^i.à^^^ objets qu^ exigent dASflrousIpar- 

faitemf^tjcylîq^^iqpes. Paps^ce^cas^^roura^apteAU^ipoint i4 uh 
ferat,pçi >»û aUfî^9âv^^,Vpbjçt à foii^^st^spHteRu pwvmfm^H^ 

. - à. -» 

Des Maclu employées dans les consir. 39 



Digitized by 



Google 



3off 0E5 POULIERIES; 

Taraudage à la filière brisée. 

899^ On appelle fiiière'briàée Fmttrument représenté fîg« iîg 
(PL XXYI); c'est uû leyiei* de fer Ab miKeu duquel sont 
insères deux conssioecs taraudes en ëcron ; ils entrent dons des 
coulisses çrepsëes dans les deu^ branches aé^b, qni traversent 
la barre d. CSetle barre, qui est retenue par deot Àrrons ee^a 
m tnm tanudë en écrou^ dans lequel la Vis mni entre; au 
moyen de c^te vis, on peht rapprocher plus ou moins les cous« 
sinets. Les coussinets sont en acier, et à vires*arrétes dans leur 
intérieur, pour pouvoir couper et tracer le pas de vis sur la pièce 
à tarauder. 

900% An moyen de la filière brisée, on peut obtenir un ta-* 
raudâge quelconque, sans être obligé d'employer un temps con« 
sîdérable à tracer sur chaque pièce à taraoder les pas de vis, et 
i lis> creuser avec des ciseaux ou autres outils de cette nature, 
qui ne peuvent jamais donner un taraudage aussi exact que celui 
que l'on obtient avec la filière brisée. Aussi, cet instrument est 
d'une très^-grande utittté, et Ton s'en sert habituellement dans 
toua les ateliers <^ Von confectionne les vis. 

901. Avant de commencer le taraudage à la fflière, il faut 
tf^kiiirtf avec de l'huile les pas de vis formés dans les coussi* 
tttts.' On fixe là pièce à tarauder dans un élan bien aflRermi, 
qui' ordinaiimaienl est adapté à un gros bloc de bois de chêne , 
planté dttts 4e k maçonnerie» D faut que la pièce à tarauder soit 
bien d'ajfdvmb , et qu'elle conserve exactement sa verttcdité 
pendant ie taraudage; On place ensuite la filière vers le milieu 
de la longtiéurdQ la ]^èce & tarauder , de matntère qù'^He soit 
d;éfMrM£av«e «el b^et, c'èst-à^rè^ qû^e soif dans 'dû plan 
horizontal parfaitement de niveau. Alors on '&k. passer lés^ 
coussinets sur toute la longueur de la partie à visser , afin d y 
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» 

laife'ftwlqmeÀt la trace des pwdb vis , tr«eë qui €èrt de giiîdf 
Jusqu'i la fia du fearaiidBge. 

909^ Aprèa ce tracé, w ouvrier ùlt^ «v^ec me clef de fer*, 
«vanôôr la via m^tii ^iirTesaener les coitasîfiett à mesare qa6 
le taraiidage se Ait par TactÎM de deox eu pkiftieBra kommes 
<pi feot totimer rëgulièreiiient la ffiîère , ea â^ssa&t sttr Teitr é- 
tokté de aes liras. Feaàant le taraudage y les pas des coossieiets 
doivent être hék{ w smm eat Nettoyés et vides » et teutes les feis 
qu on suspend de virer pour rapprocher les coussifiets y il hxA 
sûatenir le corps de la filière^ et en appuyer le dressons avec 
une tige de fer, de crainte que son poids ne la fasse pencher ^ 
et qu'il-n'en résulte un àéra^gemeiat de niveau. 

go3. Si y dans utx aldlîer^ en n'était pourvu ni de iwfuds 
pour GOiifectiofmer les écroos ^ ni de coussinets ou écrooa 4 
filière pour former les tarauds^ la première chose k tain aeiaift 
de fiabriquer un taraud nommé patron ou modèle. 

On le forgerait avec une tige de fer; sur ce fer on émi^ 
derait une tête du plus fin acier. L'ouvrage du forgeur étant 
soigneusement fait , on Penduirait avec de la terre glaise , et on 
VesLposerait è un feu de bois jusqu^à ce qu^l fàt recuit au degré 
d'un rouge presque Uanc. Ce recuit est absolument nécessaire 
pour adoucir leader et pouvoir limer , tourner et façonner tes 
patrmîs. . 

904. On met sur le tour ce modèle ou patroti lorsqu'il est 
froid y et on lui donne les dimensions cylindriques requises y 
puis on trace sur ce cylîadre les pas de vis avec la plus grande 
précision possible; et enfin on creuse ces pas en se servant 
d-nne lime angulaire. 

gi>5. Pour constrbire les grandes vis en bois, qui ont dix ou 
cbcnn mètres de longueur^ et une grosseur proportionnée, on 
équarlit d'abord l|i pièce de manière qoe ses deux bases soient 
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paraUè]05 eicixrrées^ et que chacone des autres facés sôlt'JJÛeii 
plane et rëgulière; ensuite on ëmoussé ies angles dei èarrës^ 
e( OQ leâ conyeiftit e& octogones réguliers^ pdis on forme des po- 
iygpnes de seize côtés y et eiifin des cercles, honcpie la pièce est 
Uen cylindrique 9 ou trace lés pas de vis ^ ayant soin de faire 
trpis lignfis parallèles pour chaque pas; cdilé du milieu indique 
^e food dis la ciavité, e); les autres les sommets. On fait sur la 
prçipi^re un trait de s^iedont la profondeur égale celle de k 
pavité 9 puis ^ avec un çiseau et un maillet y on taille le bois qui 
^e trouve entre le fond de la fente et la ligne qui marque le iofH* 
met du pas de vfô. '. '. 

906. U y a plusieurs $ortes de vis quVn distingue entre eUes, 
4)11 par leur empkn, ou par leur forme.^ Quatid à leur emploi , 
.ÔQf peut les classer en deux espèces : i^ Vis d assemblage; 2^ 
via. mécaniques : et, quand à leur forme /on peut également 
en distinguer deux espèces : 1% vis à filets angulaires ;. a"^. vis à 
-filets carrés. 

Vis à assemblage. 

907. Elles .sont employées dans un ^and nqmbre de cir^ 
constances; c'est un moyen d'assemblage ^ qu'on préfère à tout 
autre dans les cas. très-nombreuf où Ton a. besoin de réunir 
deux pièces» Aux avantages de la solidité et de la dvu:ée y ce 
qioyen réunit ceux de la propreté^ de l'économie et de la faci- 
lité de démonter et de remonter les assemblages. 

Pour qu'une vis à assembla^ -soit bomae, il faut, !<>. que Tàr- 
bre de la vis soit légèrement conique^ et parfaitement arrondi ; 
20* que les filets soient saillans > minces 9 polis et ég^dementes* 
pacés.; 3"". il faut que la tête de la vis soit* exactement centrée y 
c'est-à-dire, qu'elle doit avoir le ménie axe que l'arbre de la vifr; 
4''« il faut, que la tête 4« la vis soit .fendue par sou centre , et 
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bien carrément^ en sprte que la f(mte présente au toorae-vÎ5 
une prise facile et solide. 

900. Iiidëpéùdamment des Vis d'âfssemBlage ^e nous ve-* 
hbbs d'indiqner^ il en est tineiantre sorte : ce sont les boulons 
taraudes dont on fait an grand usage t)our assembler tes pièces 
dëcbat^eiite^ètqui sotitprëférablesauxboulobsa clavette^ parce 
que Ton peut , ati làôyen dé Tëcrou , serrer pins complètement 
les pièces Fiâie contre l'autre , et parce que Vëcrou tient arec 
pjitts de forc&quc; la clavette» 

Vis mécaniqtietf* ' 

. .9^09. Les vis mécaniques sont celles qoi servent à transmettre 
Ipj mouvement à une pièce «^ebile quelconque ; elles peuvent le 
transmettre de deux manières différentes, i"". Par l'engrenage 
,des pas de yis avec une roue dentëe;, a"*, par l'actioa exercée 
sur un ëcroun^obile auquel la vis communique un mouvement 
de translation rectiligne. Pour produire le premiçr effet, il suf- 
fît que la partie ^araiidee ait trois ou quatre pas de vis , et alors* 
ta vis communîcatrice prend le, nom de m sansjin. Four Te 
second effet , il faut que le tarauiiage ait une longueur égale à 
la plus grande ligne que l'écrou doit parcourir. On emploie quel- 
qnie£oîs uiie/\ii».ét muécrrâ pâfur transmettre un mouvement 
circulaire .^itvailiS à ua levier iiorizoiital. Nods en av'.OBS vu 
,xin exemple- dans la machiné ht ts^mut de Yenîse ( 282 et sui- 
fl^ans). DaDS)cë cas y irfaitt , i». que l'éKToix puisse tourner li- 
-bremeat sur soniaxe ; a%>qâe lé pivot de la vis soit i double ro^ 
\iàiion y c'est-a^nlîré , qô'îl vpdmieUe que la vis ait simulta- 
nément deux mouvemens j l'un de rotation horizontale , Taur* 
Ire de roltafeib'ir.vefticrie.: Lafig. 3 (14. X) représente un pivot 
de cette: e^ède; en en trouve W description dans' le paragrar 
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. Via à filets angulaires 

» 

9io« On, appelle ainsi Içs yîs dpmt la coupé des file^ prë- 
âente des aagles plus jOu .moins ouverts» soivaut lecartemeat 
et la profondeur des pas, Cette eonfiguration» qui denue beau- 
coup de force à la base des filets^ est préférée. pour toutes les 
vis d'assemblage» et en général powr les vis en bois« 

• Vis a Blels carhSs* 

911. La coupe des filets de ces vis présente la figure d'un 
parallélogramme » et il y a le même écartement entre le fond 
et entre le sommet des pas contigus. Cette forme est adoptée 
pour les grandes vis mécaniques en fer que Ton construit sur 
le tour; car il est plus facile de leur donner une grande ré- 
gularité» et de bien aplanir toutes les faces; d'ailleurs» les 
vis à filets carrés sont/ moins sujettes à altérer leur écrou que 
ceux des vis angulaires; mais^ dans les vis de bois» les filets 
carrés n'ayant qu'une petite base en comparaison de celle des 
filets angulaires» ils ne résisteraient pas autant, et un effort uq 
peu considérable les briserait. 

Poraçe. . 

gi%. On distingoe deux sortes de forage^ le forage vertical 
^et le forage faorizotittd. Le premier ne se pratique ôrdinai'- 
remént que pour les trous de petites <Umensi0BS. On emploie^ 
a cet effet» les tarières à main, le \^ilebrequm indiqua fig. ao 
( PL XXVi )» ou bien le foret à vis de pression et à anse» re- 
présenté fig. 5 (PL XXI)» et décrhdacs les pangnpbes 566 
et 567. 

913. Le forage horizontal» quefle que soit la mëébode qne Foti 
adopte» présente im inconvénient assez grave; ta tarière em*- 
ployée occupant une grande partie de lespace dans lequel elle 



Digitized by 



Gooçle 



l^EI^POIJLIERIBS. 3ir 

agit I les copeaux qu'dkibroié s'acounulent dans la partie cy^ 
]jL^d^^qu^4Q)ik<veu^ aftt^mentpût ck plus en plus le frottement 
de l'oiïtik^ f t «finkattiit par midiie k rotàtkm extrêmement pë-^ 
nibWij si. oa ne retirait de iempi «ai ^temps et eet outil et le^ 
copeaux qu'il vient d'enlever. 

91 4- H. Hubert a trouvé un moyen ingénieux de rendre 
eette maDcnavre trè»<i^ditive. On peut^ par sa méthode^ ex- 
traite le$ oope^ox ésass m^me arrêter la rotation de la machine^ 

à forer. 

Méthode de M. Hubert* 

9i5. La tarière est.fixée k l'extrémité d'un cylindre de fer, 
mis ^M%& une situation boi^îzontale , et touniant dans des collier» 
de cuivre. A ce cylindre est adaptée une poolie sur laquelle s'en- 
roule une corde sans fin^ au nioyen de laquelle on produit le 
mouvement de rotation. 

916. Tout cet équipage est sur un bâtis de charpente mobile , 
porté par deux roulettes à axes fixes ^ sur lesquelles il peut se 
mouvoir paraUèlement à l'axe de la tarière. La pièce inférieure 
de ce bâtis > celle qui porte immédiatement Sur les roulettes, a 
SOI) point d'arrière attaché au bas. d'une peiH^he verticde élaS'^ 
tique, fixée par son point supérieur, laquelle, lorsque le système 
mobile qui porte la tarière eai pouasé en avant , fait la fonction 
d'oa ressort qui tend â le ramener en arrière. Une corde atta- 
• chée à un point fixe près 40 la roulette istférieure, traverse là 
pièee posée sur cette roulette, ftt qui sert de base au système 
mobile, vient ensuite passer sur une poulie placée vis-à-vis dé son 
OLtrémité fixe, et enfin a son autre extrémité attachée à la cein- 
ture d'uEH hoùime employé à la ttianteuvre de -là machine. B 
réœUbe de ces dîspoeîtious que, lorsque l'homme dont nous 
¥enmis de iparfer se pwte en atrière, il tend la corde , fait 
avancer L'outil sur la pièce ^'bn veut percer^ et fléchit la 
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perdie ëkstiqiîfi^ etjqae, loraqn'^^ se porte «n AVAitt> Pëlasticité' 
de la perche^ dopt l çffet aest pins cpntcwië pkr.l» teûsîoH de 
la cordç^ liait reculer ton* irëqûipftgequt porte là tarière; la- 
qudUe $ort de fou, trou, d'où tous les. copeâinx qui existeilt se 
trouvent expulsés. . . . • 

91 7« Tous ces mouyemens sont absolument indëpendans de 
l'agent employé à faire tourner la tarière, dont le mouvement 
de rotation s opère sans discoutinuité, et toajonra dans le même 
sens» . . * ,. 

Mackifie de M. Perrier. 

918. Feu M. Perriera résolu le même . problème pour le 
forage des. pièces de. très*grandes dimensions, teUes que les 
tuyaux de pompe en bois , ou bien les tuyaux de conduite de dix 
à douze mètres de longueur. Sa xnacivne peut être mue ou par 
une roue hydraulique ou bien par un récepteur à vapeur. 

919. Les fig. 21 et 22 (PI. XXVI) représentent yéléya- 
tion de cette machine. La pièce à forer a a est placée sur 
un chariot mobile a roulette; sous ce chariot est une crémaillère 
qui engrène avec une roue dentée pkcée sur Taxe de. la roue à 
levier b, de sorte quen faisant tourner. cette. roue, oq feit 
avancer ou reculer le chariot.et la pièce à forer. Le foret âdre^ 
jBoit un mouvement çirpi|lair9:qu'iineToue hydraulique pu qu'un 
récepteur quelconque lui çonjkmunique; mais il n'a atucuû^mou^ 
vement de translation, ç'esHt-*dire^ que la pointe; de l'instiru^ 
meut correspond toi)j<^ur& «uimémeipoiiit. Ainsi donc le foret 
jLounie avec un mouvemeyat con);ina. et unifonxie^pàr l'action du 
moteur, et en même temps le chariot avaucecontre le forer^^ 
IVctiou de rhpmn^e qui ^rigq \^ igi^achine. On aiù*ait {m^com^ 
biner les deuxmouvemens^de sorte^quib fussent effecti^îssiîixui^ 
taQém^nt par ie niéme mpti^Urj maison a préfàv i^e les irewire 
indëpendaos; parce que l^r^ist4WGe;que la pièce <de>bbis.opfK>se 
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au forage ti'est point constante^ elle est plus ou moins grande 
suivant la diverse contextnre des fibres ligneuses^ et elle aug« 
mente singulièrement à la rencontre des nœuds parsemés dans 
la longueur du bois. Il est donc avantageux que le foreur puisse 
rëgler l'avancement du chariot^ et puisse le retarder ou l'accé- 
lérer suivant l'exigence. 

920. M. Perrier a ajouté à cette machine un mécanisme fort 
ingénieux^ au moyen duquel le moteur principal peut éloigneir 
le chariot du foret pour retirer les copeaux^ et ensuite le rappro- 
cher toutes les fois que le foreur le juge convenable. A cet effet, 
il a disposé un châssis mobile ff dans des coulisses; ce châssis, 
fig. 22, est mu par un levier g, lequel a son centre de rotation 
en A. Il est divisé en trois portions > par deux montans en fer IL 
La portion du milieu est vide, chacune des deux autres contient 
un petit treuil x et une* roue d'angle^. Une corde s'enveloppe 
sur chacun de ces treuils et aboutit au chariot , avec cette diffé- 
rence que la corde de l'un sVtache immédiatement au-devant 
du chariot, et celle de l'autre s'attache à l'arrière, mais aupa- 
ravant elle se replie sur une poulie placée à quelque distance. 
Par celle disposition, la rotation du premier treuil fait avancer 
le chariot, et la rotation du second, au contraire, le fait reculer. 

921. L'axe du récepteur sur lequel est adapté le foret porte 
une roue d'angle Zy qui peut engrener avec chacune des roues^ 
en particulier, lorsque par un mouvement donné au châssis on 
l'approche autant qu'il le faut pour que l'engrenage ait lieu; 
mais la roue z n'engrène ni avec Tune ni avec l'autre, quand lé 
châssis se trouve dans une position intermédiaire. On conçoit 
donc qu'en agissant sur le levier g", le foreur peut, toutes les f^is 
que bon lui semble, éloigner ou rapprocher le chariot en se pré- 
valant de l'action du moteur principal. 

922. Les cordes qui partent de chacun des treuils et qui abou- 
Des Mach. employées dans les constr. 4o 
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tissent au chariot ^ auraient des directions obliques désayantar 
geuses^ si Ton n'avait soin de placer convenablement des poulies 
de renvoi pour les rendre perpendiculaires» 

Forage des trous liëmisphériques. 

925. La formation des trous hémisphériques par la méthode 
ordinaire 9 c est-à-dire, en se servant simplement du ciseau et 
du maillet, est un travail long et difficile. M. Hubert a donne les 
moyens de le simplifier , et en même temps de le rendre aussi 
parfait qu'il est désirable. Cet habile ingénieur a d'abord ima- 
giné une tarière dont la partie tranchante a la forme d'un demi- 
cercle de la demi-sphère; les moitiés de ce demi-cercle sont ai- 
guisées en sens contraires, de manière à tailler en même temps, 
lorsqu'on tourne la tarière dans un sens convenable; mais pour 
diminuer considérablement le travail du creusement, il a fait 
construire une autre tarière ayant la forme d'un demi-cylindre, 
dont le diamètre est égal au rayon de l'hémisphère à creuser, 
et dont le tranchant est aiguisé de manière à engendrer cet hé- 
misphère, lorsque le demi-cylindre tourne autour d'une de ses 
arêtes. L'avantage principal de cette dernière disposition, con- 
siste en ce ^ue les différentes parties de Tarête qui taille, for- 
ment des angles différens avec la direction du fil du bois, au heu 
que , dans la première disposition, Iibs directions des mouvemens 
de tous les points de l'arête du tranchant, c'est-À-dire, les per- 
pendiculaires au plan qui renferme cette arête, sont toujours 
parallèles entre elles et font par conséquent^ à un inâtant déter- 
miné quelconque, les mêmes angles avec le fil du bois. 

Fabrication des poulies. 

924* Une poulie est composée de trois parties principales, sa- 
voir , la chape, le touet et l'axe» La fabrication de ces objets dans 
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les poulieries ordinaires noflre rien de remarquable; il n'en est 
pas ainsi dans les grandes poolieries des arsenaux de marine ^ où 
la grande quantité d'objets qu'on y confectionne a fait rechercher 
des méthodes ingénieuses^ pour accélérer le travail et donner en 
même temps aux produits de la fabrication toute la perfection 
dont ils sont susceptibles. MM. Hubert et Brunel se sont particu- 
lièrement distingués dans ces sortes de perfectionnemens. Les 
inventions du premier ont été décrites dans un beau mémoire 
que M. Charles Dupin a présenté à l'Académie des sciences^ et 
qui sera imprimé dans la collection des Mémoires des savans 
étrangers. La description circonstanciée des machines que 
M. Brunel a établies dans les poulieries de Portsmouth^ se 
trouve dans FEncyclopédie du docteur Rees. 

De la chape, 

9^5. La chape d'une pouhe a ordinairement la forme ovale. 
M. Brunel a imaginé un moyen fort ingénieux de leur donner 
cette forme ^ avec autant de célérité que de précision. Il fait d'a- 
bord scier des blocs de bois parallélipipèdes de dimensions 
convenables^ puis il fait insérer circulairement un certain nom-** 
bre de ces blocs entre deux plateaux , de la même manière que 
les fuseaux sont disposés dans une lanterne d^engrenage. Il est 
évident que , si on fait tourner ce plateau ainsi disposé, et qu'on 
présente un outil tranchant à la surface extérieure des blocs 
qu'il contient 9 comme dans un tour ordinaire, cet outil façon^ 
nera cette surface , et lui donnera une courbure analogue à celle 
du cercle jsur la circonférence duquel l'outil figit; de sorte que la 
courbure de chacun des blocs sera une portion cylindrique, 
dont Tare contiendra un nombre de degrés plus ou moins grand 
vivant la grandeur du rayon du cercle susdit, 

926. Après que l'une des faces des blocs insérés dans lepla- 
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teau a été façonnée^ ou détache oes Uqcs , (m les retourne dans 

un sens contraire^ et on façoone de la même maiaiéré la faee 

opposée» On voit que par cette méthode on tourne en même 

temps plusieurs chapes^ on leur donne des formes exacteoient 

régulières et symétriques , et enfin on abrège singulièrement le 

travail. 

; Lorsqu'on est parvenu à donner à la chape une forme ^Mé- 

rieure satisfaisante^ il faut creuser ses mortaises* 

Machine à mortaiser lès chapes des poulies ^ par M. Hubert. 

9^2 7* Un ciseau 9 ou pour mieux dire une gouge ^ est insérée 
dan§ un levier horizontal ^ en un point intermédiaire^ entre 
son point de rotation et son autre extrémité^ à laquelle se trouve 
suspendue une tige de fer verticale qui communique avec Taxe 
horizontal du récepteur à laide dune manivelle, de manière 
que, lorsque le moteur agit, le levier ait un mouvement alter- 
natif circulaire. Au lieu de se servir d'une manivelle pour trans- 
former le mouvement circulaire continu de Taxe du récepteur 
en mouvement alternatif circulaire, on peut employer une des 
méthodes indiquées dans la classe première du second ordre 
de notre classification. M. Hubert se sert du moyen suivant : la 
partie inférieure de la tige verticale attachée au levier est ter- 
minée par deux crémaillères parallèles réunies à leurs extrémités 
par des portions de cercles dentées; celte pièce d'engrenage est 
menée par un pignon fixe qui produit un mouvement vertical 
de va et vient. 

9^x8. Le ciseau ayant ainsi un mouvement périodique de 
montée et de descente , il ne s'agit plus que de lui présenter les 
parties successives du bois qu'il doit enlever pour former hi 
mortaise, et c'est encore le levier qui produit cet effet, par le 
moyen d'une tige de fer, au bas de laquelle se trouve un encli- 



Digitized by 



Google 



BES POULIERIES. 3i7 

quetage k rochet qui fait tcmrner une vis, dont la rotation déter- 
fldins^ le mouvemi^nt progressif d une espèce de chariot auquel 
la pièce de bois à mertaiser est attachée. Ainsi, lorsque cette 
pièce de bois a été préalablement équarrie, percée d'un trou-- 
dont le diamètre est égal à la largeur de la mortaise, et mise so-* 
lidement en place sur son chariot, il ne reste, pour achever le 
travail, qua mettre en mouvement la machine. 

Scie à mortaiser. 

929. La fig. 23 (PL XXVI) représente cette scie, dont le 
châssis en fer a, dans le haut, une traverse que Ton peut ôter et 
remettre à volonté. Cette traverse, marquée a y est retenue par 
deux écrous b et d; à cet effet, la branche e du châssis est ta-^ 
raudée à son extrémité. La lame de la scie est perpendiculaire 
au plan du châssis , l'écrou d sert non-seulement à retenir la 
traverse a y mais encore à bander la lame. 
- ' qSo. En se servant de deux étriers, dont la forme est indiquée 
fig. s4> ^^ adapte avec facilité deux lames à cette scie, et leur 
insertion est telle qu'elles peuvent être rapprochées ou éloignées 
à volonté. Chaque étrier a deux branches parallèles, qui sou-- 
tiennent une vis a dont lecrou porte une des lames , tandis que 
l'autre lame est fixée dans la branche b. En faisant tourner la 
vis a , on rend plus ou moins grand l'étartement des lames. 

Lorsque Ton veut se servir de cette scie pour mortaiser une 
poulie, il faut d'abord tracer sur le bois, av^c soin, les Hgnes 
qui circonscrivent les mortaises, puis on fore deux trous aux 
deux extrémités de chaque mortaise , et le diamètre des trpus 
doit être égal à la largeur des mortaises. Le tout étant ainsi pré-^ 
paré , on ôte la traverse de la scie , on introduit la lame dans le 
trou , on remet la traverse que l'on fixe avec les deux écrous ; 
alors on est en état de faire agir cette scie en lui faisant suivre 
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les lignes qui dëterminent le contour de la mortaise. Cette opé- 
ration est aussi expëditive que simple; elle a le grand avantage 
d'être à la portée des petites comme des grandes poulieries , et 
elle remplit le même objet que les machines à mortaiser^ ingé- 
nieuses^ mais compliquées et dispendieuses^ que Fou a imaginées 
depuis quelques années. 

Fabrication des rouets. 

93 1. Dans la fabrication d un rouet, il faut distinguer trois 
choses , i^. le tournage, au moyen duquel on lui donne une 
figure cylindrique, et l'on creuse sa gorge; a*, le forage, dont 
le but est de former le trou qui doit être traversé par Taxe ; 
3\ Tinsertion d'un dé métallique, pour défendre le trou de 
la corrosion. 

982. On abrège singulièrement les deux premières opérations 
en formant plusieurs rouets à la fois dans un même bloc. II 
faut d'abord lui donner la forme d'un cylindre parfait, puis on 
trace sur ce cylindre une ligne droite parallèle à l'axe ; on mar*- 
que sur cette ligne des points qui indiquent l'épaisseur de chaque 
rouet, la largeur de leur gorge, et celle des bords des deux cotés 
de la gorge. Quand tous ces points sont marqués, on peut, en 
se servant de l'outil tranchant , et un faisant tourner le cylindre , 
tracer autant de cercles parallèles qu'il y a de points marqués. 
Ces cercles servent d^ahord à diriger le creusage des gorges, 
puis le sciage quand on veut séparer les rouets. Avant d'effectuer 
ce sciage, il faut forer le cylindre, et on évite ainsi de répéter 
cette opération pour chaque rouet en particulier. 

933. Les rouets seraient en très-peu de temps hors de ser- 
vice , si les essieux qui les traversent frottaient immédiatement 
contre le bois dont les rouets sont composés; pour prévenir cet 
inconvénient , on est dans l'usage de garnir d'un dé métallique 
chaque coté de Tceil ou trou cyhndrique qui traverse ces rouets. 
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934* Les dés dont nous parlons sont des plaques de cuivre y 
percëes dans leur milieu d'un trou circulaire pour le passage de 
l'essieu ; mais dont le périmètre* extérieur ne doit pas être un 
cercle concentrique à ce trou , afin d'éviter qu'avec l'usage le 
rouet ne tourne indépendamment du dé. Il faut^ de plus^ que 
ce dé soit encastré dans le rouet avec une telle précision , qu'on 
n'ait pas à craindre le moindre jeu entre l'un et l'autre. 

935. On remplit ordinairement ces conditions , soit en gar- 
nissant le contour extérieur du dé de tenons saillans sur son 
périmètre^ soit en- faisant ce périmètre triangulaire ou carré ^ 
et arrondissant les angles; mais le travail est long et la précision 
du travail difficile à obtenir. 

936. M. Hubert obtient la facilité du travail et la précision 
de k forme^ en donnant à son dé la figure d'un grand cercle^ 
sur la circonférence duquel s'élèvent trois lunettes ou portions 
de petits cercles ^ ayant leurs centres aux sommets d'un triangle 
équilatéral^ inscrit au grand cercle. H peut aussi employer^ 
pour creuser les trous d'encastrement dans le rouet, la ma- 
chine à forer les trous cylindriques, en se servant de tarières 
dont les mèches aient la force convenable. 

937. n nous resterait à parler des tournages ovale ^ h guiU 
lochis, et égarés; mais, comme ils ne sont point en usage 
dans les pouheries , nous nous réservons de les décrire lorsqu'il 
sera question des procédés ingénieux employés dans la fabrica- 
tion de ces fragiles colifichets^ décorés du nom pompeux de 
chefs-d'osuvre du tour. 



FIN. 
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